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(54) Title: 
BODIES 



METHOD FOR PRODUCING WASHING AND CLEANING AGENTS IN THE FORM OF FILLED MOULDED 



(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG BEFULLTER WASCH- UND REINIGUNGSMITTELFORMKORPER 



(57) Abstract: The invention relates to a series-production method for 
the rapid, clean and reliable production of filled moulded bodies. Said 
method comprises the following steps: a) a particulate premix is com- 
pressed to form a compressed part (base moulded body) comprising at 
least one cavity, b) at least one active ingredient is introduced into the 
cited cavity in a liquid, gelatinous, pasty or solid form, and c) the open- 
ings of the (filled) cavities are sealed with a film. According to the in- 
vention, a film tube or envelope is produced and placed around the filled 
tablet. 

(57) Zusammenfassung: Ein grossserientaugliches Hers tell verfahren 
fiir bcfulltc Formkorper, das die schncllc, saubcrc und sichcrc Hcrstcl- 
lung befullter Formkorper erlaubt, umfasst folgende Schritte: a) Ver- 
pressen eines teilchenformigen Vorgemischs zu einem verpressten Teil (Basis formkorper), der mindestens eine Kavitat aufweist, b) 
Einfiillen einer oder mehrerer Aktivsubstanzen in flussiger, gelformiger, pastoser oder fester Form in die besagte(n) Kavitat(en), c) 
Verschliessen der Offnungen der (befiillten) Kavitaten mit einer Folie, wobei ein Folienschlauch oder -umschlag hergestellt wird, 
welcher um die befullte Tablette gelegt wird. 
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„ Verfahren zur Herstellung befullter Wasch- und Reinigungsmittelformkorper" 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung befullter und anschliefiend 
verschlossener Wasch- Oder Reinigungsmittelformkorper. Sie betrifft insbesondere ein Verfahren 
zur Herstellung befullter Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper, welche einen Basisformkorper 
mit einer Mulde umfassen, welche befullt und verschlossen wird. 

In letzter Zeit haben sich Angebotsformen fur Wasch- oder Reinigungsmittel als vorteilhaft 
erwiesen, bei denen verschiedene Wirkstoffe in unterschiedlichen Bereichen lokalisiert sind. 
Ausgehend von der Zweischichttablette bzw. Mehrkammerbeuteln werden in der Literatur diverse 
Mischformen beschrieben, bei denen Tabletten mit anderen Korpern kombiniert werden, oder bei 
denen wasserlosliche oder -dispergierbare Verpackungen mit Tabletten und/oder anderen 
Zubereitungsformen befullt werden. Ein gangbarer Weg liegt dabei in der Bereitstellung einer 
Hohlform (beispielsweise einer Tablette mit einer Mulde oder einem durchgehenden Loch, einem 
Tiefziehteil aus wasserldslichem Material, einem Spritzgufcteil aus wasserloslichem Material 
usw.), welche befullt und anschlieftend verschlossen wird, wobei bei Hohlformen aus Polymeren 
die Versiegelung eine herausragende Rolle spielt. 

Bei der Grofcserienfertigung befullter und verschlossener Hohlformen treten allerdings Probleme 
auf. So konnen die befullten Hohlkorper nur schwer bewegt werden, ohne daft die Fullung 
anteilsweise austritt und auf den Randern der Hohlform das Auftragen von Haftvermittlern oder 
die Haftung der verschiieftenden Folie erschwert. Zudem ist der Auftrag von Klebstoffen auf die 
Rander der Form storanfallig, wenn die Fullung vor dem Klebstoffauftrag eindosiert wird, da die 
FGIIung die Auftragewerkzeuge kontaminieren kann. 

Formkorper, bei denen sowohl temperatur- als auch druckempfindliche Inhaltsstoffe in 
abgegrenzte Regionen eingebracht werden konnen, wobei die abgegrenzte Region hinsichtlich 
ihrer Grofte in Bezug auf den Gesamtformkorper keinen Beschrankungen unterliegt und zudem 
eine optische Differenzierung zu herkdmmlichen Zweischichttabletten erreicht wird, werden in der 
deutschen Patentanmeldung DE 199 32 765 Al (Henkel KGaA) offenbart. Diese Schrift offenbart 
auch ein Herstellverfahren fur die befullten Formkorper. 

Bei der Groftserienfertigung treten allerdings auch hier die eben beschriebenen Probleme auf. So 
konnen die befullten Formkorper nur schwer bewegt werden, ohne daft die Fullung anteilsweise 
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auf die Tablettenoberseite austritt und dort das Auftragen von Haftvermittlern oder die Haftung der 
Folie erschwert. Zudem ist der Auftrag von Klebstoffen auf die Tabiettenoberflache storanfallig, 
wenn die Fullung vor dem Klebstoffauftrag eindosiert wird, da die Fullung die Auftragewerkzeuge 
kontaminieren kann. Ein weiteres Problem liegt im exakten Zuschnitt der Folie nach dem 
Aufkleben, da uberstehende Foliensaume das optische Erscheinungsbild der Tablette 
beeintrachtigen. 

Der vorliegenden Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, ein groftserientaugliches Herstellverfahren 
fur befullte Hohl- bzw. Formkdrper der eingangs geschilderten Art bereitzustellen, das frei von den 
genannten Nachteilen ist. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung von Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorpern durch 

a) Herstellung einer offenen Hohlform („Basisformkdrper"), welche mindestens eine Kavitat 
aufweist; 

b) Einfullen einer oder mehrerer Aktivsubstanzen in flussiger, gelformiger, pastoser oder 
fester Form in die besagte(n) Kavitat(en), 

c) Verschlieften der Offnungen der (befullten) Kavitaten mit einer Folie, 

bei dem ein Folienschlauch oder -umschlag hergestellt wird, welcher urn die befullte Tablette 
gelegt wird. 

Erfindungsgemaft wird zunachst ein befullbarer Korper hergestellt. Dieser wird anschiieftend 
befuilt und verschlossen. Die Herstellung des befiillbaren Korpers kann vorzugsweise aus 
Materialien erfolgen, welche im Wasch- bzw. Reinigungsprozefi eine Funktion erfullen, wobei die 
Tablettierung von Aktivsubstanzgemischen eine herausragende Rolle einnimmt. Eine gro&ere 
Formvariabilitat kann allerdings daraus resultieren, Materialien einzusetzen, welche im Wasch- 
oder Reinigungsprozefi keine spezifische Funktion erfullen. Hierbei haben wasserlosliche oder - 
dispergierbare Polymere eine herausragende Bedeutung. Der Nachteil, daft zusatzlicher „BaIlast" 
eingesetzt wird, wird durch den Vorteil der grofceren Variability in Form und moglichen 
Inhaltsstoffen sowie durch einen hohen asthetischen Anspruch kompensiert. 

Bevorzugte Varianten des erfindungsgemafcen Verfahrens sind daher dadurch gekennzeichnet, 
daft die Herstellung der offenen Hohlform in Schritt a) das Verpressen eines teilchenformigen 
Vorgemischs zu einem verpreftten Teil (Basisformkorper), der mindestens eine Kavitat aufweist, 
umfaftt. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform sind erfindungsgemafte Verfahren, die dadurch 
gekennzeichnet sind, daft daft die Herstellung der offenen Hohlform in Schritt a) durch Tiefziehen 
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und/oder Giefcen und/oder Spritzgiefcen und/oder Blasformen eines wasserloslichen Oder - 
dispergierbaren Polymers oder Polymergemisches erfolgt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt die Herstellung der offenen Hohlform in 
Schritt a) durch Gieften einer Dispersion von Feststoffteilchen in einem Dispersionsmittel. Diese 
Dispersion weist vorzugsweise, bezogen auf ihr Gesamtgewicht, 

i) 10 bis 65 Gew.-% Dispersionsmittel und 

ii) 30 bis 90 Gew.-% dispergierte Stoffe 

auf. 

Ais Dispersion wird in dieser Anmeldung ein System aus mehreren Phasen bezeichnet von denen 
eine kontinuierlich (Dispersionsmittel) und mindestens eine weitere fein verteilt ist (dispergierte 
Stoffe). 

Besonders bevorzugte erfindungsgemafce Wasch- oder Reinigungsmittel sind dadurch 
gekennzeichnet, dafc sie das Dispersionsmittel in Mengen oberhalb 11 Gew.-%, vorzugsweise 
oberhalb 13 Gew.-%, besonders bevorzugt oberhalb 15 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt 
oberhalb 17 Gew.-% und insbesondere oberhalb 19 Gew.-%, jeweils bezogen auf das 
Gesamtgewicht der Dispersion, enthalten. Realisierbar und ebenfalls bevorzugt sind weiterhin 
erfindungsgemafce Mittel, welche eine Dispersion mit einem Gewichtsanteil an Dispersionsmittel 
oberhalb 20 Gew.-%, vorzugsweise oberhalb 21 Gew.-% und insbesondere oberhalb 22 Gew.-%, 
jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Dispersion, aufweisen. Der maximale Gehalt 
bevorzugter erfindungsgemafcer Dispersionen an Dispersionsmittel betragt, bezogen auf das 
Gesamtgewicht der Dispersion vorzugsweise weniger als 63 Gew.-%, bevorzugt weniger ais 57 
Gew.-%, besonders bevorzugt weniger als 52 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt weniger als 47 
Gew.-% und insbesondere weniger als 37 Gew.-%. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung 
werden insbesondere solche Wasch- oder Reinigungsmittel bevorzugt, welche bezogen auf ihr 
Gesamtgewicht, Dispersionsmittel in Mengen von 12 bis 62 Gew.-%, vorzugsweise von 17 bis 49 
Gew.-% und insbesondere von 23 bis 38 Gew.-% enthalten. 

Bevorzugt werden Dispersionen mit einer Dichte oberhalb 1,040 g/ cm 3 eingesetzt. Ganz 
besonders bevorzugt werden erfindungsgemafce Dispersionen mit einer Dichte zwischen 1 .040 
und 1.670 g/cm 3 , bevorzugt zwischen 1,120 und 1,610 g/cm 3 , besonders bevorzugt zwischen 
1,210 und 1,570 g/cm 3 , ganz besonders bevorzugt zwischen 1,290 und 1,510 g/cm 3 , und 
insbesondere zwischen 1,340 und 1,480 g/cm 3 . Die Angaben zur Dichte beziehen sich jeweils auf 
die Dichten der Dispersionen bei 20°C. 

Die eingesetzten Dispersionsmittel sind vorzugsweise wasserloslich oder wasserdispergierbar. 
Die Loslichkeit dieser Dispersionsmittel betragt dabei bei 25°C vorzugsweise mehr als 200 g/l, 
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bevorzugt mehr als 300 g/l, besonders bevorzugt mehr als 400 g/l, ganz besonders bevorzugt 
zwischen 430 und 620 g/l und insbesondere zwischen 470 und 580 g/l. 

Erfindungsgemafc bevorzugt eingesetzte Dispersionen zeichnen sich dabei dadurch aus, daft sie 
sich in Wasser (40°C) in weniger als 12 Minuten, vorzugsweise weniger als 10 Minuten, 
bevorzugt in weniger als 9 Minuten, besonders bevorzugt in weniger als 8 Minuten und 
insbesondere in weniger als 7 Minuten auflosen. Zur Bestimmung der Loslichkeit werden 20 g der 
Dispersion in den Innenraum einer Geschirrspulmaschine (Miele G 646 PLUS) eingebracht. Es 
wird der Hauptspulgang eines Standardspuiprogramms (45°C) gestartet. Die Bestimmung der 
Loslichkeit erfolgt dabei durch die Messung der Leitfahigkeit, weiche uber einen 
Leitfahigkeitssensor aufgezeichnet wird. Der Losevorgang ist bei Erreichen des 
Leitfahigkeitsmaximums beendet. Im Leitfahigkeitsdiagramm entspricht dieses Maximum einem 
Plateau. Die Leitfahigkeitsmessung beginnt mit dem Einsetzen der Urnwalzpumpe im 
Hauptspulgang. Die eingesetzte Wassermenge betragt 5 Liter. 

Als Dispersionsmittel eignen sich im Rahmen der vorliegenden Erfindung vorzugsweise die 
wasserloslichen oder wasserdispergierbaren Polymere, insbesondere die wasserloslichen oder 
wasserdispergierbaren nichtionischen Polymere. Bei dem Dispersionsmittel kann es sich dabei 
sowohl urn ein einzelnes Polymer als auch um Gemische verschiedener wasserloslicher oder 
wasserdispergierbarer Polymere handeln. In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung besteht das Dispersionsmittel bzw. mindestens 50 Gew.-% des 
Polymergemischs aus wasserloslichen oder wasserdispergierbaren nichtionischen Poiymeren aus 
der Gruppe der Polyvinylpyrrolidone, Vinylpyrrolidon/Vinylester-Copolymere, Celluloseether, 
Polyvinylalkohole, Polyalkylenglycole, insbesondere Polyethylenglycol und/oder 
Polypropyienglycol. 

Als Polyalkylenglycole kommen insbesondere Polyethylenglycole und Polypropylenglycole in 
Betracht. Polymere des Ethylenglycols, die der allgemeinen Formel III 

H-(0-CH 2 -CH 2 ) n -OH (III) 

genugen, wobei n Werte zwischen 1 (Ethylenglycol) und mehreren tausend annehmen kann. Fur 
Polyethylenglycole existieren verschiedene Nomenklaturen, die zu Verwirrungen fuhren konnen. 
Technisch gebrauchlich ist die Angabe des mittleren relativen Molgewichts im AnschluG an die 
Angabe „PEG", so dafi „PEG 200" ein Polyethylenglycol mit einer relativen Molmasse von ca. 190 
bis ca. 210 charakterisiert. Fur kosmetische Inhaltsstoffe wird eine andere Nomenklatur 
verwendet, in der das Kurzzeichen PEG mit einem Bindestrich versehen wird und direkt an den 
Bindestrich eine Zahl folgt, die der Zahl n in der oben genannten Formel VII entspricht. Nach 
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dieser Nomenklatur (sogenannte INCI-Nomenklatur, CTFA International Cosmetic Ingredient 
Dictionary and Handbook, 5 th Edition, The Cosmetic, Toiletry and Fragrance Association, 
Washington, 1997) sind beispielsweise PEG-4, PEG-6, PEG-8, PEG-9, PEG-10, PEG-12, PEG- 
14 und PEG-16 einsetzbar. Kommerzieil erhaltlich sind Polyethylenglycole beispielsweise unter 
den Handelnamen Carbowax® PEG 200 (Union Carbide), Emkapol® 200 (ICI Americas), Lipoxol® 
200 MED (HOLS America), Polyglycol® E-200 (Dow Chemical), Alkapoi® PEG 300 (Rhone- 
Poulenc), Lutrol® E300 (BASF) sowie den entsprechenden Handelnamen mit hoheren Zahlen. 
Das mittlere relative Molekulargewicht mindestens eines der in den erfindungsgemafcen Wasch- 
oder Reinigungsmitteln eingesetzten Dispersionsmittel, insbesondere mindestens einer der 
eingesetzten Poly(alkylen)glykole, betragt vorzugsweise zwischen 200 und 36.000, bevorzugt 
zwischen 200 und 6000 und besonders bevorzugt zwischen 300 und 5000. 

Polypropylenglycole (Kurzzeichen PPG) sind Polymere des Propylenglycols, die der allgemeinen 
Formel IV 

H-(0-CH-CH 2 ) n -OH (IV) 
I 

CH 3 

genugen, wobei n Werte zwischen 1 (Propylenglycol) und mehreren tausend annehmen kann. 
Technisch bedeutsam sind hier insbesondere Di-, Tri- und Tetrapropylenglycol, d.h. die Vertreter 
mit n=2, 3 und 4 in Formel IV. 

Besonders bevorzugte erfindungsgemafce Wasch- oder Reinigungsmittel enthalten als 
Dispersionsmittel ein nichtionisches Polymer, vorzugsweise ein Poly(alkylen)glykol, bevorzugt ein 
Poly(ethylen)glykol und/oder ein Poly(propylen)glykol, wobei der Gewichtsanteil des 
Poly(ethylen)glykols am Gesamtgewicht aiier Dispersionsmittel vorzugsweise zwischen 10 und 90 
Gew.-%, besonders bevorzugt zwischen 30 und 80 Gew.-% und insbesondere zwischen 50 und 
70 Gew.% betragt. Besonders bevorzugt sind erfindungsgemafce Wasch- oder Reinigungsmittel, 
bei denen das Dispersionsmittel zu mehr als 92 Gew,-%, vorzugsweise zu mehr als 94 Gew.-%, 
besonders bevorzugt zu mehr als 96 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt zu mehr als 98 Gew -% 
und insbesondere zu 100 Gew.-% aus einem Poly(alkylen)glykol, vorzugsweise 
Poly(ethylen)glykol und/oder Poly(propylen)gIykol besteht, insbesondere jedoch 
Poly(ethylen)glykol besteht. Dispersionsmittel, welche neben Po!y(ethylen)glykol auch 
PoIy(propylen)glykol enthalten, weisen vorzugsweise ein Verhaltnis der Gewichtsanteile von 
Poly(ethylen)glykol zu Poly(propylen)glykoI zwischen 40:1 und 1:2, vorzugsweise zwischen 20:1 
und 1:1, besonders bevorzugt zwischen 10:1 und 1,5:1 und insbesondere zwischen 7:1 und 2:1 
auf. 
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Weitere bevorzugte Dispersionsmittel sind die nichtionischen Tenside, welche sowohl allein, 
besonders bevorzugt jedoch in Kombination mit einem nichtionischen Polymer eingesetzt 
werden. Eine ausfuhrliche Beschreibung der einsetzbaren nichtionischen Tenside findet sich 
weiter unten in der Beschreibung. Auf diese Ausfuhrung wird zur Vermeidung von 
Wiederholungen an dieser Stelle verwiesen. 

Besonders bevorzugte erfindungsgemafSe Wasch- oder Reinigungsmittel enthalten ais 
Dispersionsmittel mindestens ein nichtionisches Tensid, vorzugsweise mindestens ein 
endgruppenverschlossenes Poly(oxyalkyliertes) Niotensid umfafct, wobei der Gewichtsanteil des 
nichtionischen Tensides am Gesamtgewicht aller Dispersionsmittel vorzugsweise zwischen 1 und 
60 Gew,-%, besonders bevorzugt zwischen 2 und 50 Gew.-% und insbesondere zwischen 3 und 
40 Gew.% betragt. Besonders bevorzugt sind erfindungsgemalie Wasch- oder Reinigungsmittel, 
bei denen das Gesamtgewicht des/der nichtionischen Tensid(e)s am Gesamtgewicht des 
erfindungsgemafien Mittels zwischen 0,5 und 40 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 1 und 30 
Gew.-5%, besonders bevorzugt zwischen 2 und 25 und insbesondere zwischen 2,5 und 23 Gew.- 
% betragt. 

Bevorzugte erfindungsgemafce Wasch- oder Reinigungsmittel sind dadurch gekennzeichnet, dafi 
mindestens ein Dispersionsmittel einen Schmelzpunkt oberhalb 25°C, vorzugsweise oberhalb 
35°C und insbesondere oberhalb 40°C aufweist. So konnen derartige Mittel beispielsweise ein 
Dispersionsmittel mit einem Schmelzpunkt oberhalb 26°C, bzw. oberhalb 30°C, bzw. 35°C, bzw. 
oberhalb 42°C, bzw. oberhalb 50°C enthalten. Besonders bevorzugt ist der Einsatz von 
Dispersionsmitteln mit einem Schmelzpunkt oder Schmelzbereich zwischen 30 und 80°C, 
vorzugsweise zwischen 35 und 75°C, besonders bevorzugt zwischen 40 und 70°C und 
insbesondere zwischen 45 und 65 °C, wobei diese Dispersionsmittel, bezogen auf das 
Gesamtgewicht der eingesetzten Dispersionsmittel, einen Gewichtsanteil oberhalb 10 Gew.-%, 
vorzugsweise oberhalb 40 Gew.-%, besonders bevorzugt oberhalb 70 Gew,% und insbesondere 
zwischen 80 und 100 Gew.-% aufweisen. 

Bevorzugte erfindungsgemafce Mittel sind bei 20°C formstabil. Als formstabil gelten 
erfindungsgemafce Mittel, die eine Eigen-Formstabilitat aufweisen, welche sie befahigt, unter 
ublichen Bedingungen der Herstellung, der Lagerung, des Transports und der Handhabung durch 
den Verbraucher eine nicht desintegrierende Raumform einzunehmen, wobei sich diese 
Raumform unter den genannten Bedingungen auch Qber Iangere Zeit, vorzugsweise 4 Wochen, 
besonders bevorzugt, 8 Wochen und insbesondere 32 Wochen, nicht verandert, das hei&t unter 
den ublichen Bedingungen der Herstellung, der Lagerung, des Transports und der Handhabung 
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durch den Verbraucher in der durch die Herstellung bedingten raumlich-geometrischen Form 
verharrt, das heifit, nicht zerflieftt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform enthalten die erfindungsgemaften Wasch- oder 
Reinigungsmittel mindestens ein Dispersionsmittel mit einen Schmelzpunkt unterhalb 15°C, 
vorzugsweise unterhalb 12°C und insbesondere unterhalb 8°C aufweist. Besonders bevorzugte 
Dispersionsmittel weisen einen Schmelzbereich zwischen 2 und 14°C, insbesondere zwischen 4 
und 10°C auf. 

Ais dispergierte Stoffe eignen sich im Rahmen der voriiegenden Anmeldung alle bei 
Raumtemperatur festen wasch- oder reinigungsaktiven Substanzen, insbesondere jedoch wasch- 
oder reinigungsaktive Substanzen aus der Gruppe der Geruststoffe (Builder und Cobuilder), der 
wasch- oder reinigungsaktiven Polymere, der Bleichmittel, der Bleichaktivatoren, der 
Glaskorrosionsschutzmittel, der Silberschutzmittel und/oder der Enzyme. 

ErfindungsgemSfc bevorzugte Mittel sind dadurch gekennzeichnet, daft die dispergierten Stoffe, 
bezogen auf ihr Gesamtgewicht, mindestens 20 Gew.%, vorzugsweise mindestens 30 Gew.-%, 
besonders bevorzugt mindestens 40 Gew.-% und insbesondere mindestens 50 Gew.-% 
Geruststoffe und/oder Bleichmittel und/oder Bleichaktivatoren und/oder wasch- oder 
reinigungsaktive Polymere und/oder Glaskorrosionsschutzmittel und/oder Silberschutzmittel 
und/oder Enzyme enthalten. Besonders bevorzugte erfindungsgemafte Mittel bestehen zu 
mindestens 90 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 92 Gew.-%, bevorzugt zu mindestens 94 
Gew.-%, besonders bevorzugt zu mindestens 96 Gew.-%, insbesondere bevorzugt zu mindestens 
98 Gew.-% und am meisten bevorzugt zu mindestens 99,5 Gew.-% neben den oben genannten 
bevorzugten Dispersionsmitteln weiterhin ausschlieftlich aus Geruststoffen und/oder Bleichmitteln 
und/oder Bleichaktivatoren und/oder wasch- oder reinigungsaktive Poiymeren und/oder 
Glaskorrosionsschutzmitteln und/oder Siiberschutzmitteln und/oder Enzymen. 

Unabhangig von der Art der Herstellung der befullbaren Korper werden im ersten Schritt des 
erfindungsgemafcen Verfahrens offene Hohiformen hergestellt, weiche mindestens eine Kavitat 
aufweisen. Die erfindungsgemafcen offenen Hohiformen konnen dabei auch so ausgestaltet 
werden, daft sie mehrere Kavitaten aufweisen, weiche nacheinander oder gieichzeitig mit 
derselben oder mit unterschiedlichen Aktivsubstanzen befullt werden. 

Nachstehend wird Verfahrensschritt a) anhand der bevorzugten Verfahrensvariante der 
Herstellung von Tabletten mit Kavitaten erlautert: 
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Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das in Schritt a) zu Basisformkorpern verpreftte 
Vorgemisch bestimmten physikalischen Kriterien genugt. Bevorzugte Verfahren sind 
beispielsweise dadurch gekennzeichnet, daft das teilchenformige Vorgemisch in Schritt a) ein 
Schuttgewicht von mindestens 500 g/l, vorzugsweise mindestens 600 g/l und insbesondere 
mindestens 700 g/l aufweist. 

Auch die Partikeigrofte des in Schritt a) verpreftten Vorgemischs genugt vorzugsweise 
bestimmten Kriterien: Verfahren, bei denen das teilchenformige Vorgemisch in Schritt a) 
Teiichengroften zwischen 100 und 2000 //m, vorzugsweise zwischen 200 und 1800 jjm, 
besonders bevorzugt zwischen 400 und 1600 //m und insbesondere zwischen 600 und 1400//m, 
aufweist, sind erfindungsgemaft bevorzugt. Eine weiter eingeengte Partikeigrofte in den zu 
verpressenden Vorgemischen kann zur Erlangung vorteilhafter Formkorpereigenschaften 
eingestellt werden. In bevorzugten Varianten fur des erfindungsgemaften Verfahrens weist das in 
Schritt a) verpreftte teilchenformige Vorgemisch eine Teilchengroftenverteilung auf, bei der 
weniger als 10 Gew.-%, vorzugsweise weniger als 7,5 Gew.-% und insbesondere weniger als 5 
Gew.-% der Teilchen grofter als 1600 //m oder kleiner als 200 jum sind. Hierbei sind engere 
Teilchengrdftenverteilungen weiter bevorzugt. Besonders vorteilhafte Verfahrensvarianten sind 
dabei dadurch gekennzeichnet, daft das in Schritt a) verpreftte teilchenformige Vorgemisch eine 
Teilchengroftenverteilung aufweist, bei der mehr als 30 Gew.-%, vorzugsweise mehr ais 40 Gew.- 
% und insbesondere mehr als 50 Gew.-% der Teilchen eine Teilchengrofte zwischen 600 und 
1000 //m aufweisen. 

Bei der Durchfuhrung des Verfahrensschritts a) ist das erfindungsgemafte Verfahren nicht darauf 
beschrankt, daft lediglich ein teilchenfdrmiges Vorgemisch zu einem Formkorper verpreftt wird. 
Vielmehr ISISt sich der Verfahrensschritt a) auch dahingehend erweitern, daft man in an sich 
bekannter Weise mehrschichtige Formkorper herstellt, indem man zwei oder mehrere 
Vorgemische bereitet, die aufeinander verpreftt werden. Hierbei wird das zuerst eingefullte 
Vorgemisch leicht vorverpreftt, um eine giatte und parallel zum Formkorperboden verlaufende 
Oberseite zu bekommen, und nach Einfullen des zweiten Vorgemischs zum fertigen Formkorper 
endverpreftt. Bei drei- oder mehrschichtigen Formkorpern erfolgt nach jeder Vorgemisch-Zugabe 
eine weitere Vorverpressung, bevor nach Zugabe des letzten Vorgemischs der Formkorper 
endverpreftt wird. Vorzugsweise ist die vorstehend beschriebene Kavitat im Basisformkorper ein 
Mulde, so daft bevorzugte Ausfuhrungsformen des ersten erfindungsgemaften Verfahrens 
dadurch gekennzeichnet sind, daft in Schritt a) mehrschichtige Formkorper, die eine Mulde 
aufweisen, in an sich bekannter Weise hergestellt werden, indem mehrere unterschiediiche 
teilchenformige Vorgemische aufeinander gepreftt werden. 
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Die Herstellung der erfindungsgemafcen Formkorper erfolgt in Schritt a) zunachst durch das 
trockene Vermischen der Bestandteiie, die ganz oder teilweise vorgranuliert sein konnen, und an- 
schliefcendes Informbringen, insbesondere Verpressen zu Tabletten, wobei auf herkommliche 
Verfahren zuruckgegriffen werden kann. Zur Herstellung der erfindungsgemaflen Formkorper wird 
das Vorgemisch in einer sogenannten Matrize zwischen zwei Stempeln zu einem festen 
Komprimat verdichtet. Dieser Vorgang, der im folgenden kurz als Tablettierung bezeichnet wird, 
gliedert sich in vier Abschnitte: Dosierung, Verdichtung (elastische Verformung), plastische 
Verformung und Ausstoften. 

Zunachst wird das Vorgemisch in die Matrize eingebracht, wobei die Fuilmenge und damit das 
Gewicht und die Form des entstehenden Formkorpers durch die Stellung des unteren Stempels 
und die Form des Prefcwerkzeugs bestimmt werden. Die gleichbleibende Dosierung auch bei 
hohen Formkorperdurchsatzen wird vorzugsweise uber eine volumetrische Dosierung des 
Vorgemischs erreicht. Im weiteren Verlauf der Tablettierung beruhrt der Oberstempel das 
Vorgemisch und senkt sich weiter in Richtung des Unterstempels ab. Bei dieser Verdichtung 
werden die Partikel des Vorgemisches naher aneinander gedruckt, wobei das Hohlraumvolumen 
innerhalb der Fullung zwischen den Stempeln kontinuierlich abnimmt. Ab einer bestimmten 
Position des Oberstempels (und damit ab einem bestimmten Druck auf das Vorgemisch) beginnt 
die plastische Verformung, bei der die Partikel zusammenfliefcen und es zur Ausbildung des 
Formkorpers kommt Je nach den physikalischen Eigenschaften des Vorgemisches wird auch ein 
Tell der Vorgemischpartikei zerdruckt und es kommt bei noch hdheren Drucken zu einer 
Sinterung des Vorgemischs. Bei steigender Prefcgeschwindigkeit, also hohen Durchsatzmengen, 
wird die Phase der elastischen Verformung immer weiter verkurzt, so daft die entstehenden 
Formkorper mehr oder minder grofce Hohlraume aufweisen konnen. Im letzten Schritt der 
Tablettierung wird der fertige Formkorper durch den Unterstempel aus der Matrize 
herausgedruckt und durch nachfoigende Transporteinrichtungen wegbefdrdert. Zu diesem 
Zeitpunkt ist lediglich das Gewicht des Formkorpers endgultig festgelegt, da die Preftlinge 
aufgrund physikalischer Prozesse (Ruckdehnung, kristallographische Effekte, Abkuhlung etc.) 
ihre Form und Grdfie noch andern konnen. 

Die Tablettierung erfolgt in handelsubiichen Tablettenpressen, die prinzipiell mit Einfach- oder 
Zweifachstempeln ausgerustet sein konnen. Im letzteren Fall wird nicht nur der Oberstempel zum 
Druckaufbau verwendet, auch der Unterstempel bewegt sich wahrend des Prefcvorgangs auf den 
Oberstempel zu, wahrend der Oberstempel nach unten druckt. Fur kleine Produktionsmengen 
werden vorzugsweise Exzentertablettenpressen verwendet, bei denen der oder die Stempel an 
einer Exzenterscheibe befestigt sind, die ihrerseits an einer Achse mit einer bestimmten 
Umlaufgeschwindigkeit montiert ist. Die Bewegung dieser Preftstempel ist mit der Arbeitsweise 
eines ublichen Viertaktmotors vergleichbar. Die Verpressung kann mit je einem Ober- und 
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Unterstempel erfolgen, es konnen aber auch mehrere Stempel an einer Exzenterscheibe befestigt 
sein, wobei die Anzahl der Matrizenbohrungen entsprechend erweitert ist. Die Durchsatze von 
Exzenterpressen variieren ja nach Typ von einigen hundert bis maximal 3000 Tabletten pro 
Stunde. 

Fur groftere Durchsatze wahlt man Rundlauftablettenpressen, bei denen auf einem sogenannten 
Matrizentisch eine grofcere Anzahl von Matrizen kreisformig angeordnet ist. Die Zahl der Matrizen 
variiert je nach Modell zwischen 6 und 55, wobei auch grofcere Matrizen im Handel erhaltlich sind. 
Jeder Matrize auf dem Matrizentisch ist ein Ober- und Unterstempel zugeordnet, wobei wiederum 
der Prefcdruck aktiv nur durch den Ober- bzw. Unterstempel, aber auch durch beide Stempel 
aufgebaut werden kann. Der Matrizentisch und die Stempel bewegen sich urn eine gemeinsame 
senkrecht stehende Achse, wobei die Stempel mit Hilfe schienenartiger Kurvenbahnen wahrend 
des Umlaufs in die Positionen fur Befullung, Verdichtung, plastische Verformung und Ausstofc 
gebracht werden. An den Stellen, an denen eine besonders gravierende Anhebung bzw. 
Absenkung der Stempel erforderlich ist (Befullen, Verdichten, Ausstofcen), werden diese 
Kurvenbahnen durch zusatzliche Niederdruckstucke, Nierderzugschienen und Aushebebahnen 
unterstutzt. Die Befullung der Matrize erfolgt uber eine starr angeordnete Zufuhreinrichtung, den 
sogenannten Fullschuh, der mit einem Vorratsbehalter fur das Vorgemisch verbunden ist. Der 
Prefcdruck auf das Vorgemisch ist uber die Prefiwege fur Ober- und Unterstempel individuell 
einstellbar, wobei der Druckaufbau durch das Vorbeirollen der Stempelschaftkopfe an 
verstellbaren Druckrolien geschieht. 

Rundlaufpressen konnen zur Erhdhung des Durchsatzes auch mit zwei FQIIschuhen versehen 
werden, wobei zur Herstellung einer Tablette nur noch ein Halbkreis durchlaufen werden mufL 
Zur Herstellung zwei- und mehrschichtiger Formkorper werden mehrere Fullschuhe 
hintereinander angeordnet, ohne daft die leicht angeprefcte erste Schicht vor der weiteren 
Befullung ausgestofcen wird. Durch geeignete Prozeftfuhrung sind auf diese Weise auch Mantel- 
und Punkttabletten herstellbar, die einen zwiebelschalenartigen Aufbau haben, wobei im Falle der 
Punkttabletten die Oberseite des Kerns bzw. der Kernschichten nicht uberdeckt wird und somit 
sichtbar bleibt. Auch Rundlauftablettenpressen sind mit Einfach- oder Mehrfachwerkzeugen 
ausrustbar, so daft beispielsweise ein aufterer Kreis mit 50 und ein innerer Kreis mit 35 
Bohrungen gleichzeitig zum Verpressen benutzt werden. Die Durchsatze moderner 
Rundlauftablettenpressen betragen uber eine Million Formkorper pro Stunde. 

Bei der Tablettierung mit Rundlauferpressen hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Tablettierung 
mit moglichst geringen Gewichtschwankungen der Tablette durchzufuhren. Auf diese Weise 
lassen sich auch die Harteschwankungen der Tablette reduzieren. Geringe 
Gewichtschwankungen konnen auf folgende Weise erzielt werden: 
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- Verwendung von Kunststoffeinlagen mit geringen Dickentoleranzen 

- Geringe Umdrehungszahl des Rotors 

- Grofte Fullschuhe 

- Abstimmung des Fullschuhflugeldrehzahi auf die Drehzahl des Rotors 

- Fullschuh mit konstanter Pulverhohe 

- Entkopplung von Fullschuh und Pulvervorlage 

Zur Verminderung von Stempelanbackungen bieten sich samtliche aus der Technik bekannte 
Antihaftbeschichtungen an. Besonders vorteilhaft sind Kunststoffbeschichtungen, 
Kunststoffeinlagen oder Kunststoffstempel. Auch drehende Stempel haben sich als vorteilhaft 
erwiesen, wobei nach Moglichkeit Ober- und Unterstempel drehbar ausgefuhrt sein soilten. Bei 
drehenden Stempeln kann auf eine Kunststoffeiniage in der Rege! verzichtet werden. Hier soilten 
die Stempeloberfiachen elektropoliert sein. 

Es zeigte sich weiterhin, daft lange Preftzeiten vorteilhaft sind. Diese konnen mit Druckschienen, 
mehreren Druckrollen oder geringen Rotordrehzahlen eingestellt werden. Da die 
Harteschwankungen der Tablette durch die Schwankungen der Prefikrafte verursacht werden, 
soilten Systeme angewendet werden, die die Prefckraft begrenzen. Hier konnen elastische 
Stempel, pneumatische Kompensatoren oder federnde Elemente im Kraftweg eingesetzt werden. 
Auch kann die Druckrolle federnd ausgefuhrt werden. 

)m Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Verfahren sind dadurch gekennzeichnet, daE 
die Verpressung in Schritt a) bei Prefcdrucken von 0,01 bis 50 kNcm" 2 , vorzugsweise von 0,1 bis 
40 kNcm" 2 und insbesondere von 1 bis 25 kNcm" 2 erfolgt. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung geeignete Tablettiermaschinen sind beispielsweise 
erhaltlich bei den Firmen Apparatebau Holzwarth GbR, Asperg, Wilhelm Fette GmbH, 
Schwarzenbek, Hofer GmbH, Weil, Horn & Noack Pharmatechnik GmbH, Worms, IMA 
Verpackungssysteme GmbH Viersen, KILIAN, Koln, KOMAGE, Kell am See, KORSCH Pressen 
AG, Berlin, sowie Romaco GmbH, Worms. Weitere Anbieter sind beispielsweise Dr. Herbert Pete, 
Wien (AU), Mapag Maschinenbau AG, Bern (CH), BWI Manesty, Liverpool (GB), I. Holand Ltd., 
Nottingham (GB), Courtoy N.V., Halle (BE/LU) sowie Mediopharm Kamnik (SI). Besonders 
geeignet ist beispielsweise die Hydraulische Doppeldruckpresse HPF 630 der Firma LAEIS, D. 
Tablettierwerkzeuge sind beispielsweise von den Firmen Adams Tablettierwerkzeuge, Dresden, 
Wilhelm Fett GmbH, Schwarzenbek, Klaus Hammer, Solingen, Herber % Sohne GmbH, 
Hamburg, Hofer GmbH, Weil, Horn & Noack, Pharmatechnik GmbH, Worms, Ritter 
Pharamatechnik GmbH, Hamburg, Romaco, GmbH, Worms und Notter Werkzeugbau, Tamm 
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erhaltlich. Weitere Anbieter sind z.B. die Senss AG, Reinach (CH) und die Medicopharm, Kamnik 
(SI). 

Die Kavitat im in Schritt a) hergestellten Formkorper kann dabei unabhangig von der Wahl des 
Herstellverfahrens in Schritt a) jedwede Form aufweisen. Sie kann den Formkorper durchteilen, * 
d.h. eine Offnung an Ober- und Unterseite des Formkorpers aufweisen, sie kann aber auch ein&: 
nicht durch den gesamten Formkorper gehende Kavitat sein, deren Offnung nur an e'mer • " 
Formkorperseite sichtbar ist. ^ -. - " 

Die erfindungsgemafi hergestellten Formkorper konnen jedwede geometrische Form annehmen, 
wobei insbesondere konkave, konvexe, bikonkave, bikonvexe, kubische, tetragonale, 
orthorhombische, zylindrische, spharische, zylindersegmentartige, scheibenformige, tetrahedrale, 
dodecahedrale, octahedrale, konische, pyramidale, ellipsoide, funf-, sieben- und achteckig- 
prismatische sowie rhombohedrische Formen bevorzugt sind. Auch vollig irregulare Grundflachen 
wie Pfeil- oder Tierformen, Baume, Wolken usw. konnen realisiert werden. Weisen die 
erfindungsgemaften Formkorper Ecken und Kanten auf, so sind diese vorzugsweise abgerundet. 
Als zusatzliche optische Differenzierung ist eine Ausfuhrungsform mit abgerundeten Ecken und 
abgeschragten („angefaftten") Kanten bevorzugt. 

Selbstverstandlich konnen die erfindungsgemafihergestellten Formkorper auch mehrphasig 
hergestellt werden. Aus GrQnden der Verfahrensokonomie haben sich hier zweischichtige 
Formkorper besonders bewahrt. 

Auch die Form der Kavitat kann in weiten Grenzen frei gewahlt werden. Aus Grunden der 
Verfahrensokonomie haben sich durchgehende Ldcher, deren Offnungen an einander 
gegenuberliegenden Flachen der Formkorper liegen, und Mulden mit einer Offnung an einer 
Formkorperseite bewahrt. In bevorzugten Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern weist die 
Kavitat die Form eines durchgehenden Loches auf, dessen Offnungen sich an zwei 
gegenuberliegenden Formkorperflachen befinden. Die Form eines solchen durchgehenden Lochs 
kann frei gewahlt werden, wobei Formkorper bevorzugt sind, in denen das durchgehende Loch 
kreisrunde, ellipsenformige, dreieckige, rechteckige, quadratische, funfeckige, sechseckige, 
siebeneckige oder achteckige Horizon talschnitte aufweist. Auch vollig irregulare Lochformen wie 
Pfeil- oder Tierformen, Baume, Wolken usw. konnen realisiert werden. Wie auch bei den 
Formkorpern sind im Falle von eckigen Lochem solche mit abgerundeten Ecken und Kanten oder 
mit abgerundeten Ecken und angefassten Kanten bevorzugt. 

Die vorstehend genannten geometrischen Realisierungsformen lassen sich beliebig miteinander 
kombinieren. So konnen Formkorper mit rechteckiger oder quadratischer Grundflache und 
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kreisrunden Lochern ebenso hergestellt werden wie runde Formkorper mit achteckigen Lochern, 
wobei der Vielfalt der Kombinationsmoglichkeiten keine Grenzen gesetzt sind. Aus Grunden der 
Verfahrensdkonomie und des asthetischen Verbraucherempfindens sind Formkorper mit Loch 
besonders bevorzugt, bei denen die Formkorpergrundflache und der Lochquerschnitt die gleiche 
geometrische Form haben, beispielsweise Formkorper mit quadratischer Grundflache und zentra! 
eingearbeitetem quadratischem Loch. Besonders bevorzugt sind hierbei Ringformkorper, d.h. 
kreisrunde Formkorper mit kreisrundem Loch. 

Wenn das o.g. Prinzip des an zwei gegenuberliegenden Formkorperseiten offenen Lochs auf eine 
Offnung reduziert wird, gelangt man zu Muldenformkorpern. Erfindungsgemafc hergestellte 
Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen die Kavitat die Form einer Mulde aufweist, 
sind ebenfalls bevorzugt. Wie bei den „Lochformkorpern" konnen die erfindungsgemafi 
hergesteilten Formkorper auch bei dieser Ausfuhrungsform jedwede geometrische Form 
annehmen, wobei insbesondere konkave, konvexe, bikonkave, bikonvexe, kubische, tetragonale, 
orthorhombische, zylindrische, spharische, zyiindersegmentartige, scheibenformige, tetrahedrale, 
dodecahedraie, octahedraie, konische, pyramidale, ellipsoide, funf-, sieben- und achteckig- 
prismatische sowie rhombohedrische Formen bevorzugt sind. Auch vollig irregulare Grundflachen 
wie Pfeil- oder Tierformen, Baume, Wolken usw. konnen reaiisiert werden. Weist der Formkorper 
Ecken und Kanten auf, so sind diese vorzugsweise abgerundet. Als zusatzliche optische 
Differenzierung ist eine Ausfuhrungsform mit abgerundeten Ecken und abgeschragten 
(„angefasten") Kanten bevorzugt. 

Auch die Form der Mulde kann frei gewahlt werden, wobei Formkorper bevorzugt sind, in denen 
mindestens eine Mulde eine konkave, konvexe, kubische, tetragonale, orthorhombische, 
zylindrische, spharische, zyiindersegmentartige, scheibenformige, tetrahedrale, dodecahedraie, 
octahedraie, konische, pyramidale, ellipsoide, funf-, sieben- und achteckig-prismatische sowie 
rhombohedrische Form annehmen kann. Auch vollig irregulare Muldenformen wie Pfeil- oder 
Tierformen, Baume, Wolken usw. konnen reaiisiert werden. Wie auch bei den Formkorpern sind 
Mulden mit abgerundeten Ecken und Kanten oder mit abgerundeten Ecken und angefasten 
Kanten bevorzugt. Besonders bevorzugt sind Muldenformen wie sie in der deutschen 
Patentanmeidung DE 198 22 973 A1 (Henkel KGaA) beschrieben sind, auf die hier ausdrucklich 
verwiesen wird. 

Die Grofte der Mulde oder des durchgehenden Loches im Vergleich zum gesamten Formkorper 
richtet sich nach dem gewCinschten Verwendungszweck der Formkorper. Je nachdem, ob die 
Kavitat mit weiterer Aktivsubstanz befullt werden soli und ob eine geringere oder groRere Menge 
an Aktivsubstanz enthalten sein soli, kann die Grofce der Kavitat variieren. Unabhangig vom 
Verwendungszweck sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen das 
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Volumenverhaltnis von Formkorper zu Kavitat 2:1 bis 100:1, vorzugsweise 3:1 bis 80:1, 
besonders bevorzugt4:1 bis 50:1 und insbesondere 5:1 bis 30:1, betragt. Das Volumenverhaltnis 
errechnet sich dabei aus dem Volumen des erfindungsgemaften fertigen Formkorpers, d.h. des 
Formkdrpers, der die Kavitat aufweist, die mit der Folie verschlossen ist und dem Volumen der 
Kavitat. Die Differenz beider Volumina ergibt das Volumen des Formkorpers mit Kavitat, bei dem 
die Kavitat nicht mit Folie verschlossen ist. In anderen Worten: weist der Formkorper 
beispielsweise eine orthorhombische Form mit den Seitenlangen 2, 3 und 4 cm auf und besitzt 
eine Mulde mit einem Volumen von 2 cm 3 , so betragt das Volumen dieses „Basisformkdrpers" 22 
cm 3 . Das zur Berechnung des Verhaltnisses benutzte Volumen betragt 24 cm 3 , da die Mulde mit 
Folie verschlossen ist und dadurch nach aufcen ein orthorhombischer Formkorper ohne Mulde 
vorliegt. In diesem Beispiel liegt das Verhaltnis der Volumina also bei 12:1. Bei 
Volumenverhaltnissen FormkorpenKavitat unterhalb von 2:1, die erfindungsgemafi 
selbstverstandlich auch realisierbar sind, kann die Instability der Wandungen ansteigen. 

Ahnliche Aussagen lassen sich zu den Oberflachenanteilen machen, die der Formkorper mit der 
Kavitat („Basisformkorper") bzw. die OffnungsflSche der Kavitat an der Gesamtoberflache des 
Formkorpers ausmachen. Hier sind Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen 
die Flache der Offnung(en) der Kavitat(en) 1 bis 25 %, vorzugsweise 2 bis 20 %, besonders 
bevorzugt 3 bis 15 % und insbesondere 4 bis 10 % der Gesamtoberflache des Formkorpers 
ausmacht. Die Gesamtoberflache des Formkorpers entspricht hierbei wieder der 
Gesamtoberflache des Formkorpers mit verschlossener Kavitat, im obigen Beispiel also 
ungeachtet der Offnungsflache der Mulde 52 cm 2 . Die Offnung(en) der Kavitat weist/weisen bei 
einem solchen beispielhaften Formkorper in bevorzugten Ausfuhrungsformen der vorliegenden 
Erfindung also eine Flache von 0,52 bis 13 cm 2 , vorzugsweise von 1,04 bis 10,4 cm 2 , besonders 
bevorzugt 1 ,56 bis 7,8 cm 2 und insbesondere 2,08 bis 5,2 cm 2 auf. 

In Schritt b) wird die Kavitat mit Aktivsubstanz(en), Aktivsubstanzgemischen oder Aktivsubstanz- 
Zubereitungen befullt. Sofern die Kavitat mehr als eine Offnung aufweist, ist es 
verfahrenstechnisch zweckmafcig, die zweite, dritte und eventuelle weitere Offnungen zu 
verschlieften, urn auf diese Weise das Einfullen technisch einfacher zu gestalten. Zwar ist es 
prinzipiell moglich, auch einen Ringformkorper erst zu befuilen, dann die obere Offnung des 
Lochs zu verschliefcen, den Formkorper samt Fullung umzudrehen und auch das zweite Loch zu 
verschliefcen, doch erfordert dies mechanische Vorrichtungen, die das Herausfallen der Fullung 
verhindern. Weist also die Kavitat des in Schritt a) hergestellten Formkorpers mehr als eine 
Offnung auf, ist es bevorzugt, den optionalen Schritt b) - das Befuilen - erst nach (n-l)-maliger 
Durchfuhrung des Schrittes c) durchzufuhren, wenn die Zahl der Offnungen n ist. Das 
Verschliefcen der letzten Offnung entspricht dann der letztmaligen Durchfuhrung des 
Verfahrensschrittes c), an die sich weitere Schritte anschliefien konnen. 
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Die erfindungsgemafc hergestellten Formkorper bestehen aus einem Basisformkorper, der sine 
Oder mehrere Kavitaten aufweist, Folie(n), die diese Kavitat(en) verschlieGt/verschlieften sowie 
optional in der/den Kavitat(en) enthaltenen Aktivsubstanz(en). Die Folienmaterialien und 
bevorzugte physikalische Parameter der Folien werden weiter unten beschrieben. Es folgt nun 
eine Beschreibung der Inhaltsstoffe des Basisformkorpers, die gleichzeitig Aktivsubstanzen, 
welche in der Kavitat enthalten sind, sein konnen sowie eine Aufzahlung bevorzugter 
physikalischer Parameter fur Basisformkorper und Fullung der Kavitat. Durch Inkorporation 
bestimmter Bestandteile kann einerseits die Loslichkeit der Fullung der Kavitat gezielt 
beschleunigt werden, andererseits kann die Freisetzung bestimmter Inhaltsstoffe aus dieser 
Fullung zu Vorteilen im Wasch- bzw. Reinigungsprozefc fuhren. Inhaltsstoffe, die bevorzugt 
zumindest anteilig in der Kavitat lokalisiert sind, sind beispielsweise die weiter unten 
beschriebenen Tenside, Enzyme, soil-reiease-Polymere, Geruststoffe, Bleichmittei, 
Bieichaktivatoren, Bleichkatalysatoren, optischen Aufheller Silberschutzmittel usw.. 

Der Basisformkorper besitzt in bevorzugten Ausfuhrungsformen der voriiegenden Erfindung ein 
hohes spezifisches Gewicht. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die dadurch 
gekennzeichnet sind, daft der Basisformkorper eine Dichte oberhalb von 1000 kgdm" 3 , 
vorzugsweise oberhalb von 1025 kgdm" 3 , besonders bevorzugt oberhalb von 1050 kgdm" 3 und 
insbesondere oberhalb von 1 100 kgdm" 3 aufweist, sind erfindungsgemaft bevorzugt. 

Nachstehend wird Verfahrensschritt a) anhand der zweiten bevorzugten Verfahrensvariante der 
Herstellung der offenen Hohlform durch Tiefziehen und/oder Gieften und/oder Spritzgieften 
und/oder Blasformen eines wasserloslichen Oder -dispergierbaren Polymers oder 
Polymergemisches erlautert: 

Die Herstellung von unbefuilten Hohlkorpern durch formgebende Verarbeitung erfolgt nach den in 
der kunststoffverarbeitenden Industrie ublichen Verfahren, wobei insbesondere die 
Folienherstellung und -weiterverarbeitung, das Blasformen und das Spritzgielien bevorzugt sind. 
Alien Verfahren ist gemeinsam, daft ein Kunststoffgranulat mit Hilfe eines Extruders 
aufgeschmolzen und formgebenden Werkzeugen zugefuhrt wird. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der voriiegenden Erfindung wird die den Extruder 
verlassende Schmelze blasgeformt. Erfindungsgemaft geeignete Blasformverfahren umfassen 
Extrusionsblasen, Coextrusionsblasen, Spritz-Streckblasen und Tauchbiasen. Die Wandstarken 
der Formkorper lassen sich mittels Blasformen bereichsweise unterschiedlich herstellen, indem 
man die Wandstarken des Vorformlings, vorzugsweise entlang seiner vertikalen Achse, 
entsprechend unterschiedlich dick, vorzugsweise durch Regulierung der Menge an 
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thermoplastischen Material, vorzugsweise mittels einer Stellspindel beim Ausbringen des 
Vorformlings aus der Extruderduse, ausbildet. 

Den pulver- oder flussigkeitsgefuilten Festkorper kann man mit Bereichen unterschiedlichen 
aufteren Umfangs und gleichbleibender Wandstarke blasformen, indem man die Wandstarken 
des Vorformlings, vorzugsweise entlang seiner vertikalen Achse, entsprechend unterschiedlich 
dick, vorzugsweise durch Regulierung der Menge an thermoplastischen Material mittels einer 
Stellspindel beim Ausbringen des Vorformlings aus der Extruderduse, ausbildet. 

Auf diese Weise lassen sich unterschiedliche geometrische Ausgestaltungen des Formkorpers 
mit und ohne Kompartimente blasformen. In einem einzigen Arbeitszyklus lassen sich so 
Fiaschen, Kugeln, Weihnachtsmanner, Osterhasen oder andere Figuren blasformen, die mit Mittel 
gefullt werden konnen. 

Besonders vorteilhaft ist, daft sich der Formkorper beim Blasformen in der Blasform pragen 
und/oder dekorieren lasst. Durch entsprechende Ausgestaltung der Blasform, lasst sich ein Motiv 
spiegelbildiich auf den Formkorper ubertragen. Auf diese Weise lasst sich die Oberflache des 
Formkorpers praktisch beliebig gestalten. Beispielsweise lassen sich so auf dem Formkorper 
Informationen, wie Eichstriche, Anwendungshinweise, Gefahrensymbole, Marken, Gewicht, 
FOIImenge, Verfalisdatum, Bilder usw. aufbringen. 

Der Vorformling und/oder der Hohlkdrper kann schlauch-, kugel- oder blasenfdrmig sein. Ein 
kugelformiger Formkorper hat vorzugsweise einen Formfaktor (= shape faktor) von > 0,8, 
vorzugsweise von > 0,82, bevorzugt > 0,85, weiter bevorzugt > 0,9 und besonders bevorzugt 
von > 0,95. 

Der Formfaktor (shape factor) im Sinne der vorliegenden Erfindung ist durch moderne 
Partikelmefttechniken mit digitaler Bildverarbeitung prazise bestimmbar. Ein ubliches Verfahren, 
ist beispielsweise das Camsizer®-System von Retsch Technology oder das KeSizer® der Firma 
Kemira. Diese Verfahren beruhen darauf, daft die Korper mit einer Lichtquelle bestrahlt werden 
und die Formkorper als Projektionsflachen erfaftt, digitalisiert und computertechnisch verarbeitet 
werden. Die Bestimmung der Oberflachenkrummung erfolgt durch ein optisches Meftverfahren, 
bei dem der „Schattenwurf" der zu untersuchenden Korper bestimmt wird und in einen 
entsprechenden Formfaktor umgerechnet wird. Das zugrundeliegende Prinzip zur Bestimmung 
des Formfaktors wurde beispielsweise von Gordon Rittenhouse in „A visual method of estimating 
two-dimensional sphericity" im Journal of Sedimentary Petrology, Vol. 13, Nr. 2, Seiten 79-81 
beschrieben. Die Meftgrenzen dieses optischen Anaiyseverfahrens betragen 15 |am bis 90 mm. 
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Verfahren zur Bestimmung des Formfaktors fur grofcere Teilchen sind dem Fachmann bekannt. 
Diese beruhen in der Regel auf den Prinzipien der vorgenannten Verfahren. 

Die Wandungen der mittels Blasformung hergestellten Hohlkorper weisen eine Wandstarke von 
zwischen 0,05 - 5 mm, vorzugsweise von zwischen 0,06 - 2 mm, bevorzugt von zwischen 0,07 - 
1,5 mm, weiter bevorzugt von zwischen 0,08 — 1,2 mm, noch bevorzugter von zwischen 0,09 - 1 
mm und am meisten bevorzugt, von zwischen 0,1 - 0,6 mm, auf. 

Die Befull-Offnung des Hohikorpers nach dem Befullen lasst sich in Schritt c) flussigkeitsdicht 
verschliefcen, wobei es bevorzugt ist, bei der Blasformuung entsprechende Rander urn die 
Befullloffnung vorzusehen. 

In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung wird die den Extruder 
verlassende Schmelze aus wasserloslichem Polymerblend mittels eines Spritzguftverfahrens 
formgebend verarbeitet. Das Spritzgiefien erfolgt nach an sich bekannten Verfahrensweisen bei 
hohen Drucken und Temperaturen mit den Schritten des Schliefiens der an den Extruder zum 
Spritzgiefcen angeschlossenen Form, Einspritzen des Polymers bei hoher Temperatur und hohem 
Druck, Erkalten des spritzgegossenen Formlings, Offnen der Form und Entnehmen des 
geformten Rohlings. Weitere optionale Schritte wie das Aufbringen von Trennmitteln, das 
Entformen usw. sind dem Fachmann bekannt und konnen nach an sich bekannter Technologie 
durchgefuhrt werden. 

Die Vorteile der Verfahrensweise der Herstellung durch Spritzgieften liegen in der ausgereiften 
Technologie dieser Verfahrensweise, der hohen Flexibility in Bezug auf die verwendbaren 
Materialien, der Moglichkeit, exakt gewunschte Wandstarken s des Formlings bzw. formstabilen 
Hohikorpers zu erhalten und der Moglichkeit, in einem Schritt mit hoher Reproduzierbarkeit einen 
formstabilen Hohlkorper mit einer oder mehreren integralen Kompartimentierungs-Enrichtung(en) 
herzustellen. 

In bevorzugten Verfahren wird bei einem bis zu 5000 bar, vorzugsweise zwischen 2 und 2500 
bar, besonders bevorzugt zwischen 5 und 2000 bar, noch bevorzugter zwischen 10 und 1500 und 
insbesondere zwischen 100 und 1250 bar spritzgegossen. 

Die Temperatur des Materials, das spritzgegossen werden soil, liegt vorzugsweise oberhalb des 
Schmelz- bzw. Erweichungspunktes des Materials und hangt damit auch von der Art und 
Zusammensetzung des Polymerblends ab. In bevorzugten erfindungsgemafJen Verfahren wird 
bei Temperaturen zwischen 100 und 250°C, vorzugsweise zwischen 120 und 200 °C und 
insbesondere zwischen 140 und 180 °C, spritzgegossen. 
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Die Werkzeuge, die die Materialien aufnehmen, sind vorzugsweise vortemperiert und weisen 
Temperaturen oberhalb Raumtemperatur auf, wobei Temperaturen zwischen 25 und 60°C und 
insbesondere von 35 bis 50°C bevorzugt sind. 

Unabhangig vom eingesetzten Material fur die Hohlkdrper, aber abhangig von den gewunschten 
Aufloseeigenschaften kann die Dicke der Wandung variiert werden. Dabei sollte die Wandung 
einerseits so dunn gewahlt werden, dafc eine zugige Auflosung bzw. Desintegration erreicht wird 
und die Inhaltsstoffe zugig in die Anwendungsfiotte freigesetzt werden, doch ist auch eine 
gewisse Mindestdicke erforderlich, urn der Hohlform die gewunschte Stabilitat, insbesondere 
Formstabilitat, zu verleihen. 

Bevorzugte Wandstarken spritzgegossener Formkorper liegen im Bereich von 100 bis 5000 //m, 
vorzugsweise von 200 bis 3000 £/m, besonders bevorzugt von 300 bis 2000 //m und insbesondere 
von 500 bis 1500//m. 

Regelmafcig weist der durch Spritzgiefcen hergestellte Formkorper nicht auf alien Seiten 
geschlossene Wande auf und ist auf mindestens einer seiner Seiten - bei einem kugelfdrmigen 
oder elliptischen Korper im Bereich eines Teils seiner Schale - herstellungsbedingt offen. Durch 
die verbliebene Offnung wird/werden in das/die im Innern des Formkorpers gebildete(n) 
Kompartiment(e) eine oder Zubereitung(en) eingefailt. Dies geschieht ebenfalls auf an sich 
bekanntem Weg, beispielsweise im Rahmen von aus der Sufcwarenindustrie bekannten 
Herstellungsverfahren; denkbar sind auch in mehreren Schritten ablaufende Verfahrensweisen. 
Eine einstufige Verfahrensweise ist insbesondere dann bevorzugt, wenn neben festen 
Zubereitungen auch flussige Komponenten umfassende Zubereitungen (Dispersionen oder 
Emulsionen, Suspensionen) oder sogar gasformige Komponenten umfassende Zubereitungen 
(Schaume) in Formkorper eingebracht werden sollen. 

Beim Tiefziehen wird eine Folie aus entsprechendem Material uber eine Form, welche 
Vertiefungen aufweist, geiegt, gegebenenfalls erwarmt und dann mittel Unterdruck in die 
Vertiefung gezogen. Alternativ oder in Erganzung hierzu kann die Folie durch 
Druckbeaufschlagung von der Oberseite oder durch einen Stempei in die Form gedruckt werden. 
Bevorzugte Wandstarken tiefgezogener Formkorper liegen im Bereich von 100 bis 5000 //m, 
vorzugsweise von 200 bis 3000 //m, besonders bevorzugt von 300 bis 2000 //m und insbesondere 
von 500 bis 1500 jum. 
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Als Materialien fur die Hohlkorper aus wasserloslichen oder -dispergierbaren Polymeren kommen 
samtliche Polymere in Betracht, die auch fur die verschlieftende Folie genutzt werden konnen. 
Diese werden weiter unten beschrieben. 

Wie eingangs der Beschreibung ausgefuhrt, kann die Hohlform in Schritt a) des 
erfindungsgemafcen Verfahrens durch Gieften von wasserloslichen Oder wasserdispergierbaren 
Polymeren oder Polymergemischen oder Dispersionen hergestellt werden. 

Die Herstellung der Hohlform in Schritt a) kann mit unterschiedlichen Techniken erfolgen. 

Im einfachsten Fall wird eine flieftfahige Mischung in eine entsprechende Form eingefullt. Wurde 
man die Mischung dort erstarren lassen, erhieite man einen kompakten Korper, keine Hohlform. 
Durch geeignete Verfahrensfuhrung kann gewahrleistet werden, dafi die Mischung zuerst an der 
Wandung der Form erstarrt. Dreht man die Form nach eine bestimmten Zeit t urn, so fliefct die 
uberschussige Mischung ab und hinterlafct eine Auskleidung der Form, welche selber eine 
Hohlform darstellt, die nach vollstandigem Erstarren entformt werden kann. 

Ein weiterer bevorzugter Gegenstand der vorliegenden Anmeldung ist daher ein Verfahren zur 
Herstellung von Wasch- oder Reinigungsmittelformkdrpern, bei welchem zur Herstellung der 
offenen Hohlform: 

a) ein wasserlosliches oder wasserdispergierbares Polymeren oder Polymergemisch oder 
eine wasserlosiiche oder wasserdispergierbare Dispersion in die Kavitat eines 
Formwerkzeugs gegossen wird und 

b) die Kavitat gewendet und die uberschussiges Polymer oder Polymergemisch oder 
uberschussige Dispersion ausgegossen wird. 

In Abhangigkeit vom Erstarrungsmechanismus erfolgt das Wenden des Formwerkzeugs 
vorzugsweise nach einer Zeit t zwischen 0 und 20 Minuten, bevorzugt nach einer Zeit t zwischen 
1 und 17 Minuten, besonders bevorzugt nach einer Zeit zwischen 2 und 14 Minuten, ganz 
besonders bevorzugt zwischen 3 und 1 1 Minuten und insbesondere zwischen 4 und 8 Minuten. 

Alternativ zum vollstandigen Befullen der Kavitat und dem Abgieften uberschussigen Materials 
kann die Kavitat nur teilweise befulit werden. Das wasserlosiiche oder wasserdispergierbare 
Polymer oder Polymergemisch bzw. die wasserlosiiche oder wasserdispergierbare Disperison 
wird in diesen Fallen mit einem passenden Stempel an die Wandung der Kavitat gedruckt, wo sie 
zum Hohlkorper erstarrt. Diese Verfahrensvariante stent quasi eine Zwischenform zwischen der 
„Abgiefttechnik" und der Giefttechnik in Negativformen der Hohlkorper dar. 
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Entsprechende Verfahren zur Herstellung von Hohlformen, umfassend die Schritte: 

a) Giefcen eines wasserloslichen oder wasserdispergierbaren Polymers Oder 
Polymergemischs oder einer wasserloslichen oder wasserdispergierbaren Dispersion 
in die Kavitat eines Formwerkzeugs; 

b) Verdrangen der des Polymers oder Polymergemischs oder der Dispersion mittels eines 
Stempels; 

sind im Rahmen der vorliegenden Anmeldung besonders bevorzugt. 

Besonders vorteilhaft bei dieser Verfahrensfuhrung, die auch als „cold stamp-Methode" 
bezeichnet wird, ist die Moglichkeit, auch grofce Stuckzahlen mit genau definierter Wandstarke 
der Hohikdrper herzustelien. Zudem ist das Verfahren weitgehend unempfindlich gegen 
schwankende Fliefteigenschaften und auch bei hoherviskosen Mischungen anwendbar. In einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform dieser bevorzugten Verfahrensvariante wird ein gekuhlter Stempel 
eingesetzt. Die Temperatur dieses gekuhlten Stempels betragt vorzugsweise zwischen 5 und 
20°C, besonders bevorzugt zwischen 8 und 19°C, ganz besonders bevorzugt zwischen 11 und 
18°C und insbesondere zwischen 14 und 17°C. 

Die vorstehend beschriebenen Verfahren eignen sich insbesondere dazu, Hohlformen 
herzustelien, welche eine Form ohne Hinterschneidungen besitzen, also die Form einer „Schale" 
aufweisen, d.h. eine Offnungsflache, welche der grofMen horizontalen Querschnittsflache 
entspricht. Diese „Schalen" konnen befullt und optional verschlossen werden. 

Hinsichtiich der Form der Schalen sind dem Fachmann bei der Auswahl keine Grenzen gesetzt. 
Von der Halbkugel uber eckige („kartonartige") Schalen bis hin zu komplizierten Gebilden mit 
ausgepragter Oberflachenstruktur (z.B. in Form von Nufcschalen oder Tierformen) sind samtliche 
Hohlformen hersteilbar. 

Wahrend oder nach dem Erstarren werden in einer bevorzugten erfindungsgemafcen 
Verfahrensvariante von den durch Wenden oder Verdrangen erzeugten Hohlformen die aus dem 
Formwerkzeug heraushangende Nasen oder Rander erstarrter wasch- oder reinigungsaktiver 
Zubereitung durch Messer abgeschnitten oder abgeschabt und/oder mit einer Walze entfernt. In 
einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen Verfahrens werden zum 
Schneiden oder Schaber oder Walzen beheizte Messer oder Schaber oder Walzen eingesetzt. 
Die Temperatur dieser beheizten Messer, Schaber oder Walzen betragt vorzugsweise 
mindestens 35°C, bevorzugt mindestens 45°C und insbesondere zwischen 50 und 90°C. 

Es ist erfindungsgemaft aber auch mdglich, Hohlformen herzustelien, welche nur eine kleine 
Offnung besitzen und die entstandene Hohlform spater durch dieses kleine „SpundJoch" zu 



WO 2004/046297 



-21 - 



PCT/EP2003/012621 



befullen. Entsprechende Verfahren werden grofctechnisch zumeist mit schlieBbaren 
Doppelformen durchgefiihrt, die mit einer zur Wandauskleidung in der gewunschten Starke 
ausreichenden Menge erstarrender Mischung befullt und in alle Raumrichtungen bewegt werden. 
Hierbei sind samtliche Formgestaltungen moglich, von der Kugel uber Eiformen bis hin zu 
kompiizierten hohlen Gebilden wie Tierformen, Firmenlogos usw.. Eine weitere bevorzugte 
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung sieht daher ein Verfahren zur Hersteilung von 
Wasch- Oder Reinigungsmittelformkorpern, bei welchem die Hohlformen in Schritt a) hergestellt 
werden, indem: 

a) ein wasserldsliches oder wasserdispergierbares Polymeren oder Polymergemisch 
Oder eine wasserldsliche oder wasserdispergierbare Dispersion in eine schiie&bare 
Doppelform gegossen wird und 

b) die Doppelform wahrend einer Zeit zwischen 0 und 20 Minuten bewegt wird, 
sind im Rahmen der vorliegenden Anmeldung besonders bevorzugt. 

Unabhangig davon, ob die offenen Hohlkdrper durch Tablettierung oder durch andere Verfahren 
hergestellt werden, werden sie in Schritt b) des erfindungsgemafcen Verfahrens mit 
Aktivsubstanz(en) befullt. In dem Fall, in dem Tabletten die offenen Hohlkdrper bilden, kdnnen 
schon verschiedene Aktivsubstanzen in den Tabletten enthalten sein. Werden die offenen 
Hohlkdrper durch andere Verfahren hergestellt, ist es zwar auch mdglich, daft der Hohlkdrper 
bereits Aktivsubstanz enthalt (beispielsweise Farbstoffe, Enzyme, optische Aufheller, 
Redispergiermittel, Komplexbildner etc., also sogenannte Kleinkomponenten), die Hauptmenge 
der Aktivsubstanz wird sich allerdings in der FuIIung befinden. 

Es folgt eine Darstellung der bevorzugten Inhaltsstoffe des Basisformkdrpers. Selbstverstandlich 
kdnnen alle der genannten Stoffe ebenfalls Bestandteil der FuIIung sein - bei Hersteilung der 
Hohlform aus wasserldslichen oder -dispergierbaren Polymeren wird sich der grdftte Teil der 
nachstehend genannten Substanzen in der FuIIung befinden. Die nachstehenden Angaben sind 
daher, sofern sie sich explizit auf „den Basisformkdrper" beziehen, als „Basisformkdrper und/oder 
FuIIung" zu verstehen. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt hergestellte Wasch- und 
Reinigungsmittelformkdrper sind dadurch gekennzeichnet, daft der Basisformkdrper Geruststoffe 
in Mengen von 1 bis 100 Gew.-%, vorzugsweise von 5 bis 95 Gew.-%, besonders bevorzugt von 
10 bis 90 Gew.-% und insbesondere von 20 bis 85 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewichts 
des Basisformkdrpers, enthalt. 

In den erfindungsgemaft hergestellten Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern kdnnen alle 
ublicherweise in Wasch- und Reinigungsmitteln eingesetzten Geruststoffe enthalten sein, 
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insbesondere also Zeolithe, Silikate, Carbonate, organische Cobuilder und -wo keine 
okologischen Vorurteile gegen ihren Einsatz bestehen- auch die Phosphate. 

Geeignete kristalline, schichtformige Natriumsilikate besitzen die allgemeine Formel NaMSi x 0 2x+1 
H 2 0, wobei M Natrium oder Wasserstoff bedeutet, x eine Zahl von 1 ,9 bis 4 und y eine Zahl von 0 
bis 20 ist und bevorzugte Werte fur x 2, 3 oder 4 sind. Bevorzugte kristalline Schichtsilikate der 
angegebenen Formel sind solche, in denen M fur Natrium steht und x die Werte 2 oder 3 
annimmt. Insbesondere sind sowohl ft- als auch 5-Natriumdisilikate Na 2 Si 2 0 5 ' yH 2 0 bevorzugt. 

Einsetzbar sind auch amorphe Natriumsilikate mit einem Modul Na 2 0 : Si0 2 von 1 :2 bis 1 :3,3, 
vorzugsweise von 1:2 bis 1:2,8 und insbesondere von 1:2 bis 1:2,6, welche loseverzogert sind 
und Sekundarwascheigenschaften aufweisen. Die Loseverzogerung gegenuber herkommlichen 
amorphen Natriumsilikaten kann dabei auf verschiedene Weise, beispielsweise durch 
Oberfiachenbehandlung, Compoundierung, Kompaktierung/ Verdichtung oder durch 
Obertrocknung hervorgerufen worden sein, Im Rahmen dieser Erfindung wird unter dem Begriff 
"amorph" auch "rontgenamorph" verstanden. Dies heiftt, daft die Silikate bei 
Rontgenbeugungsexperimenten keine scharfen Rontgenreflexe liefern, wie sie fur kristalline 
Substanzen typisch sind, sondern allenfalls ein oder mehrere Maxima der gestreuten 
Rdntgenstrahlung, die eine Breite von mehreren Gradeinheiten des Beugungswinkels aufweisen. 
Es kann jedoch sehr wohl sogar zu besonders guten Buildereigenschaften fuhren, wenn die 
Silikatpartikel bei Elektronenbeugungsexperimenten verwaschene oder sogar scharfe 
Beugungsmaxima liefern. Dies ist so zu interpretieren, daft die Produkte mikrokristalline Bereiche 
der GrOfte 10 bis einige Hundert nm aufweisen, wobei Werte bis max. 50 nm und insbesondere 
bis max. 20 nm bevorzugt sind. Insbesondere bevorzugt sind verdichtete/kompaktierte amorphe 
Silikate, compoundierte amorphe Silikate und ubertrocknete rontgenamorphe Silikate. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt hergestellte Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekennzeichnet, daft der Basisformkorper Silikat(e), 
vorzugsweise Alkalisilikate, besonders bevorzugt kristalline oder amorphe Alkalidisiiikate, in 
Mengen von 10 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise von 15 bis 50 Gew.-% und insbesondere von 20 
bis 40 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers, enthalt. 

Der eingesetzte feinkristalline, synthetische und gebundenes Wasser enthaltende Zeolith ist 
vorzugsweise Zeolith A und/oder P. Als Zeolith P wird Zeolith MAP® (Handelsprodukt der Firma 
Crosfield) besonders bevorzugt. Geeignet sind jedoch auch Zeolith X sowie Mischungen aus A, X 
und/oder P. Kommerziell erhaltlich und im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt 
einsetzbar ist beispielsweise auch ein Co-Kristaliisat aus Zeolith X und Zeolith A (ca. 80 Gew.~% 
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Zeolith X), das von der Firma CONDEA Augusta S.p.A. unter dem Markennamen VEGOBOND 
AX® vertrieben wird und durch die Formel 

nNa 2 0 ■ (1-n)K 2 0 " Al 2 0 3 ' (2 - 2,5)SiQ 2 ■ (3,5 - 5,5) H a O 

beschrieben werden kann. Der Zeolith kann dabei sowohl als Geruststoff in einem granularen 
Compound eingesetzt, als auch zu einer Art "Abpuderung" der gesamten zu verpressenden 
Mischung verwendet werden, wobei ublicherweise beide Wege zur Inkorporation des Zeoliths in 
das Vorgemisch genutzt werden. Geeignete Zeolithe weisen eine mittlere Teilchengro&e von 
weniger als 10 jim (Volumenverteilung; Meftmethode: Coulter Counter) auf und enthalten vor- 
zugsweise 18 bis 22 Gew.-%, insbesondere 20 bis 22 Gew.-% an gebundenem Wasser. 

Selbstverstandlich ist auch ein Einsatz der allgemein bekannten Phosphate als Buildersubstanzen 
moglich, sofern ein derartiger Einsatz nicht aus okologischen Grunden vermieden werden sollte. 
Unter der Vielzahl der kommerziell erhaltlichen Phosphate haben die Alkalimetallphosphate unter 
besonderer Bevorzugung von Pentanatrium- bzw. Pentakaliumtriphosphat (Natrium- bzw. 
Kaliumtripolyphosphat) in der Wasch- und Reinigungsmittel-lndustrie die grofcte Bedeutung. 

Alkalimetallphosphate ist dabei die summarisehe Bezeichnung fur die Alkalimetall- (insbesondere 
Natrium- und Kalium-) -Salze der verschiedenen Phosphorsauren, bei denen man 
Metaphosphorsauren (HP0 3 ) n und Orthophosphorsaure H 3 P0 4 neben hohermolekularen 
Vertretern unterscheiden kann. Die Phosphate verelnen dabei mehrere Vorteile in sich: Sie wirken 
als Alkalitrager, verhindern Kaikbelage auf Maschinenteilen bzw. Kalkinkrustationen in Geweben 
und tragen uberdies zur Reinigungsleistung bei. 

Natriumdihydrogenphosphat, NaH 2 P0 4> existiert als Dihydrat (Dlchte 1,91 gem" 3 , Schmelzpunkt 
60°) und als Monohydrat (Dichte 2,04 gem" 3 ). Beide Salze sind weifce, in Wasser sehr leicht 
losliche Pulver, die beim Erhitzen das Kristal I wasser verlieren und bei 200°C in das schwach 
saure Diphosphat (Dinatriumhydrogendiphosphat, Na 2 H 2 P 2 0 7 ), bei hoherer Temperatur in 
Natiumtrimetaphosphat (Na 3 P 3 0 9 ) und Maddrelisches Salz (siehe unten), ubergehen. NaH 2 P0 4 
reagiert sauer; es entsteht, wenn Phosphorsaure mit Natronlauge auf einen pH-Wert von 4,5 
eingestellt und die Maische verspruht wird. Kaliumdihydrogenphosphat (primares oder einbasiges 
Kaliumphosphat, Kaliumbiphosphat, KDP) ( KH 2 P0 4 , ist ein weifces Salz der Dichte 2,33 gem' 3 , hat 
einen Schmelzpunkt 253° [Zersetzung unter Bildung von Kaliumpolyphosphat (KP0 3 )J und ist 
leicht loslich in Wasser. 

Dinatriumhydrogenphosphat (sekundares Natriumphosphat), Na 2 HPQ 4 , ist ein farbloses, sehr 
leicht wasserlosliches kristallines Salz. Es existiert wasserfrei und mit 2 Mol. (Dichte 2,066 gem" 3 , 
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Wasserverlust bei 95°), 7 Mol. (Dichte 1,68 gem" 3 , Schmelzpunkt 48° unter Verlust von 5 H 2 0) 
und 12 Mol. Wasser (Dichte 1,52 gem" 3 , Schmelzpunkt 35° unter Verlust von 5 H 2 0), wird bei 
100° wasserfrei und geht bei starkerem Erhitzen in das Diphosphat Na 4 P 2 0 7 uber. 
Dinatriumhydrogenphosphat wird durch Neutralisation von Phosphorsaure mit Sodalosung unter 
Verwendung von Phenolphthalein als Indikator hergestellt. Dikaliumhydrogenphosphat 
(sekundares od. zweibasiges Kaliumphosphat), K 2 HP0 4 , ist ein amorphes, weifces Salz, das in 
Wasser leicht Idslich ist. 

Trinatriumphosphat, tertiares Natriumphosphat, Na 3 P0 4 , sind farblose Kristalie, die als 
Dodecahydrat eine Dichte von 1,62 gem" 3 und einen Schmelzpunkt von 73-76°C (Zersetzung), als 
Decahydrat (entsprechend 19-20% P 2 0 5 ) einen Schmelzpunkt von 100°C und in wasserfreier 
Form (entsprechend 39-40% P 2 0 5 ) eine Dichte von 2,536 gem" 3 aufweisen. Trinatriumphosphat 
ist in Wasser unter alkalischer Reaktion leicht Idslich und wird durch Eindampfen einer Losung 
aus genau 1 Mol Dinatriumphosphat und 1 Mol NaOH hergestellt. Trikaliumphosphat (tertiares 
oder dreibasiges Kaliumphosphat), K 3 P0 4 , ist ein weiftes, zerfliefcliches, kdrniges Pulver der 
Dichte 2,56 gem" 3 , hat einen Schmelzpunkt von 1340° und ist in Wasser mit alkalischer Reaktion 
leicht Idslich. Es entsteht z.B. beim Erhitzen von Thomasschlacke mit Kohle und Kaliumsulfat. 
Trotz des hdheren Preises werden in der Reinigungsmittel-lndustrie die leichter Idslichen, daher 
hochwirksamen, Kaliumphosphate gegenuber entsprechenden Natrium-Verbindungen vielfach 
bevorzugt. 

Tetranatriumdiphosphat (Natriumpyrophosphat), Na 4 P 2 0 7 , existiert in wasserfreier Form (Dichte 
2,534 gem" 3 , Schmelzpunkt 988°, auch 880° angegeben) und als Decahydrat (Dichte 1,815-1 ,836 
gem" 3 , Schmelzpunkt 94° unter Wasserverlust). Bei Substanzen sind farblose, in Wasser mit 
alkalischer Reaktion losliche Kristalie. Na 4 P 2 0 7 entsteht beim Erhitzen von Dinatriumphosphat auf 
>200° oder indem man Phosphorsaure mit Soda im stdchiometrischem Verhaltnis umsetzt und 
die Losung durch Verspruhen entwassert. Das Decahydrat komplexiert Schwermetall-Salze und 
Hartebildner und verringert daher die Harte des Wassers. Kaliumdiphosphat 
(Kaliumpyrophosphat), K^Or, existiert in Form des Trihydrats und stellt ein farbloses, 
hygroskopisches Pulver mit der Dichte 2,33 gem" 3 dar, das in Wasser Idslich ist, wobei der pH- 
Wert der 1%igen Losung bei 25° 10,4 betragt. 

Durch Kondensation des NaH 2 P0 4 bzw. des KH 2 P0 4 entstehen Hdhermol. Natrium- und 
Kaliumphosphate, bei denen man cyclische Vertreter, die Natrium- bzw. Kaliummetaphosphate 
und kettenfdrmige Typen, die Natrium- bzw. Kaliumpolyphosphate, unterscheiden kann. 
Insbesondere fur letztere sind eine Vielzahl von Bezeichnungen in Gebrauch: Schmelz- oder 
Gluhphosphate, Grahamsches Salz, Kurrolsches und Maddrellsches Salz. Alle hdheren Natrium- 
und Kaliumphosphate werden gemeinsam als kondensierte Phosphate bezeichnet. 
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Das technisch wichtige Pentanatriumtriphosphat, Na 5 P 3 O 10 (Natriumtripolyphosphat), ist ein 
wasserfrei oder mit 6 H 2 0 kristaliisierendes, nicht hygroskopisches, weifces, wasserlosliches Salz 
der aligemeinen Formel Na04P(0)(0Na)-0] n -Na mit n=3. In 100 g Wasser losen sich bei 
Zimmertemperatur etwa 17 g, bei 60° ca. 20 g, bei 100° rund 32 g des kristallwasserfreien Salzes; 
nach zweistundigem Erhitzen der Losung auf 100° entstehen durch Hydrolyse etwa 8% 
Orthophosphat und 15% Diphosphat. Bei der Herstellung von Pentanatriumtriphosphat wird 
Phosphorsaure mit Sodalosung oder Natronlauge im stochiometrischen Verhaltnis zur Reaktion 
gebracht und die Lsg. durch Verspruhen entwassert. AhnJich wie Grahamsches Salz und 
Natriumdiphosphat lost Pentanatriumtriphosphat viele unlosliche Metall-Verbindungen (auch 
Kalkseifen usw.). Pentakaiiumtriphosphat, K 5 P 3 O 10 (Kaliumtripolyphosphat), kommt 
beispielsweise in Form einer 50 Gew.-%-igen Losung (> 23% P 2 0 5l 25% K 2 0) in den Handel. Die 
Kaliumpolyphosphate finden in der Wasch- und Reinigungsmittel-Industrie breite Verwendung. 
Weiter existieren auch Natriumkaliumtripolyphosphate, welche ebenfalls im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung einsetzbar sind. Diese entstehen beispielsweise, wenn man 
Natriumtrimetaphosphat mit KOH hydrolysiert: 

(NaP0 3 ) 3 + 2 KOH S> Na 3 K 2 P 3 O 10 + H 2 0 

Diese sind erfindungsgemafc genau wie Natriumtripolyphosphat, Kaliumtripolyphosphat oder 
Mischungen aus diesen beiden einsetzbar; auch Mischungen aus Natriumtripolyphosphat und 
Natriumkaliumtripolyphosphat oder Mischungen aus Kaliumtripolyphosphat und 
Natriumkaliumtripolyphosphat oder Gemische aus Natriumtripolyphosphat und 
Kaliumtripolyphosphat und Natriumkaliumtripolyphosphat sind erfindungsgemafj einsetzbar. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt hergestellte Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekennzeichnet, daR der Basisformkorper Phosphat(e), 
vorzugsweise Alkalimetallphosphat(e), besonders bevorzugt Pentanatrium- bzw. 
Pentakaiiumtriphosphat (Natrium- bzw. Kaliumtripolyphosphat), in Mengen von 20 bis 80 Gew.-%, 
vorzugsweise von 25 bis 75 Gew.-% uns insbesondere von 30 bis 70 Gew.-%, jeweils bezogen 
auf das Gewicht des Basisformkorpers, enthalt. 

AIs weitere Bestandteile konnen Alkalitrager zugegen sein. Als Alkalitrager gelten beispielsweise 
Alkalimetaiihydroxide, Alkalimetallcarbonate, Alkalimetallhydrogencarbonate, Alkalimetall- 
sesquicarbonate, die genannten Alkalisilikate, Alkalimetasilikate, und Mischungen der 
vorgenannten Stoffe, wobei im Sinne dieser Erfindung bevorzugt die Alkalicarbonate, 
insbesondere Natriumcarbonat, Natriumhydrogencarbonat oder Natriumsesquicarbonat 
eingesetzt werden. Besonders bevorzugt ist ein Buildersystem enthaltend eine Mischung aus 
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Tripolyphosphat und Natriumcarbonat. Ebenfalls besonders bevorzugt ist ein Buildersystem 
enthaltend eine Mischung aus Tripolyphosphat und Natriumcarbonat und Natriumdisilikat. 

In besonders bevorzugt hergestellten Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern enthalt der 
Basisformkorper Carbonat(e) und/oder Hydrogencarbonat(e), vorzugsweise Alkalicarbonate, 
besonders bevorzugt Natriumcarbonat, in Mengen von 5 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 
bis 40 Gew.-% und insbesondere von 10 bis 30 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des 
Basisformkorpers. 

Als organische Cobuilder kSnnen in den erfindungsgemafcen Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorpern insbesondere Polycarboxylate / Polycarbonsauren, polymere 
Polycarboxylate, Asparaginsaure, Polyacetale, Dextrine, weitere organische Cobuilder (siehe 
unten) sowie Phosphonate eingesetzt werden. Diese Stoffklassen werden nachfolgend 
beschrieben. 

Brauchbare organische Gerustsubstanzen sind beispielsweise die in Form ihrer Natriumsalze 
einsetzbaren Polycarbonsauren, wobei unter Polycarbonsauren solche Carbonsauren verstanden 
werden, die mehr als eine Saurefunktion tragen. Beispielsweise sind dies Citronensaure, 
Adipinsaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, Apfelsaure, Weinsaure, Maleinsaure, Fumarsaure, 
Zuckersauren, Aminocarbonsauren, Nitrilotriessigsaure (NTA), sofern ein derartiger Einsatz aus 
bkologischen Griinden nicht zu beanstanden ist, sowie Mischungen aus diesen. Bevorzugte Salze 
sind die Salze der Polycarbonsauren wie Citronensaure, Adipinsaure, Bernsteinsaure, 
Glutarsaure, Weinsaure, Zuckersauren und Mischungen aus diesen. 

Auch die Sauren an sich kdnnen eingesetzt werden. Die Sauren besitzen neben ihrer 
Builderwirkung typischerweise auch die Eigenschaft einer Sauerungskomponente und dienen 
somit auch zur Einstellung eines niedrigeren und milderen pH-Wertes von Wasch- oder 
Reinigungsmitteln. Insbesondere sind hierbei Citronensaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, 
Adipinsaure, Gluconsaure und beliebige Mischungen aus diesen zu nennen. 

Als Builder sind weiter polymere Polycarboxylate geeignet, dies sind beispielsweise die 
Alkalimetallsalze der Polyacrylsaure Oder der Polymethacrylsaure, beispielsweise solche mit einer 
relativen Molekiilmasse von 500 bis 70000 g/mol. 

Bei den far polymere Polycarboxylate angegebenen Molmassen handelt es sich im Sinne dieser 
Schrift urn gewichtsmittlere Molmassen M w der jeweiligen Saureform, die grundsatzlich mittels 
Gelpermeationschromatographie (GPC) bestimmt wurden, wobei ein UV-Detektor eingesetzt 
wurde. Die Messung erfolgte dabei gegen einen externen Polyacrylsaure-Standard, der aufgrund 
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seiner strukturellen Verwandtschaft mit den untersuchten Polymeren realistische 
Molgewichtswerte liefert. Diese Angaben weichen deutlich von den Molgewichtsangaben ab, bei 
denen Polystyrolsulfonsauren als Standard eingesetzt werden. Die gegen Polystyrolsulfonsauren 
gemessenen Molmassen sind in der Regel deutlich hoher als die in dieser Schrift angegebenen 
Molmassen. 

Geeignete Polymere sind insbesondere Polyacrylate, die bevorzugt eine Molekulmasse von 2000 
bis 20000 g/mol aufweisen. Aufgrund ihrer uberlegenen Loslichkeit konnen aus dieser Gruppe 
wiederum die kurzkettigen Polyacrylate, die Molmassen von 2000 bis 10000 g/mol, und 
besonders bevorzugt von 3000 bis 5000 g/mol, aufweisen, bevorzugt sein. 

Geeignet sind weiterhin copolymere Polycarboxylate, insbesondere solche der Acrylsaure mit 
Methacrylsaure und der Acrylsaure oder Methacrylsaure mit Maleinsaure. Als besonders geeignet 
haben sich Copolymere der Acrylsaure mit Maleinsaure erwiesen, die 50 bis 90 Gew.-% 
Acrylsaure und 50 bis 10 Gew.-% Maleinsaure enthalten. Ihre relative Molekulmasse, bezogen 
auf freie Sauren, betragt im allgemeinen 2000 bis 70000 g/mol, vorzugsweise 20000 bis 
50000 g/mol und insbesondere 30000 bis 40000 g/mol. 

Die (co-)polymeren Polycarboxylate konnen entweder als Pulver oder als wafcrige Losung 
eingesetzt werden. Der Gehalt der Mittel an (co-)polymeren Polycarboxylaten betragt 
vorzugsweise 0,5 bis 20 Gew .-%, insbesondere 3 bis 10 Gew.-%. 

Zur Verbesserung der Wasserloslichkeit konnen die Polymere auch Allylsulfonsauren, wie 
beispielsweise Allyloxybenzolsulfonsaure und Methallylsulfonsaure, als Monomer enthalten. 

Insbesondere bevorzugt sind auch biologisch abbaubare Polymere aus mehr als zwei 
verschiedenen Monomereinheiten, beispielsweise solche, die als Monomere Salze der Acrylsaure 
und der Maleinsaure sowie Vinylalkohol bzw. Vinylalkohol-Derivate oder die als Monomere Salze 
der Acrylsaure und der 2-AlkylallyIsulfonsaure sowie Zucker-Derivate enthalten. 

Weitere bevorzugte Copolymere sind solche, die als Monomere vorzugsweise Acrolein und 
Acrylsaure/Acrylsauresalze bzw. Acrolein und Vinylacetat aufweisen. 

Ebenso sind als weitere bevorzugte Buildersubstanzen polymere Aminodicarbonsauren, deren 
Salze oder deren Voriaufersubstanzen zu nennen. Besonders bevorzugt sind 
Polyasparaginsauren bzw. deren Salze und Derivate, die neben Cobuilder-Eigenschaften auch 
eine bleichstabilisierende Wirkung aufweisen. 
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Weitere geeignete Buildersubstanzen sind Polyacetale, welche durch Umsetzung von 
Dialdehyden mit Polyolcarbonsauren, welche 5 bis 7 C-Atome und mindestens 3 
Hydroxylgruppen aufweisen, erhalten werden konnen. Bevorzugte Polyacetale werden aus 
Dialdehyden wie Glyoxal, Glutaraldehyd, Terephthalaldehyd sowie deren Gemischen und aus 
Polyolcarbonsauren wie Gluconsaure und/oder Glucoheptonsaure erhalten. 

Weitere geeignete organische Buildersubstanzen sind Dextrine, beispielsweise Oligomere bzw. 
Polymere von Kohlenhydraten, die durch partielle Hydrolyse von Starken erhalten werden 
konnen. Die Hydrolyse kann nach ublichen, beispielsweise saure- oder enzymkataiysierten 
Verfahren durchgefuhrt werden. Vorzugsweise handelt es sich um Hydrolyseprodukte mit 
mittleren Molmassen im Bereich von 400 bis 500000 g/mol. Dabei ist ein Polysaccharid mit einem 
Dextrose-Aquivalent (DE) im Bereich von 0,5 bis 40, insbesondere von 2 bis 30 bevorzugt, wobei 
DE ein gebrauchliches Mate fur die reduzierende Wirkung eines Polysaccharids im Vergieich zu 
Dextrose, welche ein DE von 100 besitzt, ist. Brauchbar sind sowohl Maltodextrine mit einem DE 
zwischen 3 und 20 und Trockenglucosesirupe mit einem DE zwischen 20 und 37 ais auch 
sogenannte Geibdextrine und Weilidextrine mit hoheren Molmassen im Bereich von 2000 bis 
30000 g/mol. 

Bei den oxidierten Derivaten derartiger Dextrine handelt es sich um deren Umsetzungsprodukte 
mit Oxidationsmitteln, welche in der Lage sind, mindestens eine Alkoholfunktion des 
Saccharidrings zur Carbonsaurefunktion zu oxidieren. Ein an C 6 des Saccharidrings oxidiertes 
Produkt kann besonders vorteilhaft sein. 

Auch Oxydisuccinate und andere Derivate von Disuccinaten, vorzugsweise 
Ethylendiamindisuccinat, sind weitere geeignete Cobuilder. Dabei wird Ethylendiamin~N 7 N'- 
disuccinat (EDDS) bevorzugt in Form seiner Natrium- oder Magnesiumsalze verwendet. Weiterhin 
bevorzugt sind in diesem Zusammenhang auch Glycerindisuccinate und Glycerintrisuccinate. 
Geeignete Einsatzmengen liegen in zeolithhaltigen und/oder silicathaltigen Formulierungen bei 3 
bis 15 Gew.-%. 

Weitere brauchbare organische Cobuilder sind beispielsweise acetylierte Hydroxycarbonsauren 
bzw. deren Salze, welche gegebenenfalls auch in Lactonform vorliegen konnen und welche 
mindestens 4 Kohlenstoffatome und mindestens eine Hydroxygruppe sowie maximal zwei 
Sauregruppen enthalten. 

Eine weitere Substanzklasse mit Cobuildereigenschaften stellen die Phosphonate dar. Dabei 
handelt es sich insbesondere um Hydroxyalkan- bzw. Aminoalkanphosphonate. Unter den 
Hydroxyalkanphosphonaten ist das 1-Hydroxyethan-1,1-diphosphonat (HEDP) von besonderer 
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Bedeutung als Cobuilder. Es wird vorzugsweise als Natriumsalz eingesetzt, wobei das 
Dinatriumsalz neutral und das Tetranatriumsalz alkalisch (pH 9) reagiert. Als 
Amlnoalkanphosphonate kommen vorzugsweise Ethylendiamintetramethylenphosphonat 
(EDTMP), Diethylentriaminpentamethylenphosphonat (DTP MP) sowie deren hohere Homologe in 
Frage. Sie werden vorzugsweise in Form der neutral reagierenden Natriumsalze, z. B. als 
Hexanatriumsalz der EDTMP bzw. als Hepta- und Octa-Natriumsalz der DTPMP, eingesetzt. Als 
Builder wird dabei aus der Klasse der Phosphonate bevorzugt HEDP verwendet. Die 
Aminoalkanphosphonate besitzen zudem ein ausgepragtes Schwermetallbindevermogen. 
Dementsprechend kann es, insbesondere wenn die Mittel auch Bleiche enthalten, bevorzugt sein, 
Aminoalkanphosphonate, insbesondere DTPMP, einzusetzen, oder Mischungen aus den 
genannten Phosphonaten zu verwenden. 

Daruber hinaus konnen alle Verbindungen, die in der Lage sind, Komplexe mit Erdalkaliionen 
auszubilden, als Cobuilder eingesetzt werden. 

Die Menge an Geruststoff betragt ublicherweise zwischen 10 und 70 Gew.-%, vorzugsweise 
zwischen 15 und 60 Gew.-% und insbesondere zwischen 20 und 50 Gew.-%, jeweils bezogen 
auf den Basisformkorper. Wiederum ist die Menge an eingesetzten Buildern abhangig vom 
Verwendungszweck, so daft Bleichmitteltabletten hohere Mengen an Geruststoffen aufweisen 
konnen (beispielsweise zwischen 20 und 70 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 25 und 65 Gew.-% 
und insbesondere zwischen 30 und 55 Gew.-%), als beispielsweise Waschmitteltabletten 
(ublicherweise 10 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 12,5 bis 45 Gew.-% uns insbesondere zwischen 
17,5 und 37,5Gew.-%). 

Die genannten Substanzen aus der Gruppe der Geruststoffe und Cobuilder konnen 
selbstverstandlich Bestandteil der in der Kavitat enthaltenen Zusammensetzungen sein. 

Bevorzugt hergestellte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten weiterhin ein oder 
mehrere Tensid(e). In den erfindungsgemaft hergestellten Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorpern konnen anionische, nichtionische, kationische und/oder amphotere 
Tenside beziehungsweise Mischungen aus diesen eingesetzt werden. Bevorzugt sind aus 
anwendungstechnischer Sicht fur Waschmitteltabletten Mischungen aus anionischen und 
nichtionischen Tensiden und fur Reinigungsmitteitabletten nichtionische Tenside. Der 
Gesamttensidgehalt der Formkorper liegt im Falle von Waschmitteltabletten bei 5 bis 60 Gew.-%, 
bezogen auf das Formkorpergewicht, wobei Tensidgehalte uber 15 Gew.-% bevorzugt sind, 
wahrend Reinigungsmitteitabletten fur das maschinelle Geschirrspulen vorzugsweise unter 5 
Gew.-% Tensid(e) enthalten. 



WO 2004/046297 



-30- 



PCT/EP2003/012621 



Als anionische Tenside werden beispielsweise solche vom Typ der Sulfonate und Sulfate 
eingesetzt. Als Tenside vom Sulfonat-Typ kommen dabei vorzugsweise C 9 . 13 -Alkylbenzolsul- 
fonate, Olefinsulfonate, d.h. Gemische aus Aiken- und Hydroxyalkansulfonaten sowie 
Disulfonaten, wie man sie beispielsweise aus C 12 . 18 -Monoolefinen mit end- oder innenstandiger 
Doppelbindung durch Sulfonieren mit gasformigem Schwefeltrioxid und anschlieliende alkalische 
oder saure Hydrolyse der Sulfonierungsprodukte erhalt, in Betracht. Geeignet sind auch 
Alkansulfonate, die aus C 12 -i 8 -Alkanen beispielsweise durch Sulfochlorierung oder Sulfoxidation 
mit anschliefcender Hydrolyse bzw. Neutralisation gewonnen werden. Ebenso sind auch die Ester 
von a-Sulfofettsauren (Estersulfonate), z.B. die a-sulfonierten Methylester der hydrierten Kokos-, 
Palm kern- oder Talgfettsauren geeignet. 

Weitere geeignete Aniontenside sind sulfierte Fettsaureglycerinester. Unter 
Fettsaureglycerinestern sind die Mono-, Di- und Triester sowie deren Gemische zu verstehen, wie 
sie bei der Herstellung durch Veresterung von einem Monoglycerin mit 1 bis 3 Mol Fettsaure oder 
bei der Umesterung von Triglyceriden mit 0,3 bis 2 Mol Glycerin erhalten werden. Bevorzugte sul- 
fierte Fettsaureglycerinester sind dabei die Sulfierprodukte von gesattigten Fettsauren mit 6 bis 22 
Kohlenstoffatomen, beispielsweise der Capronsaure, Caprylsaure, Caprinsaure, Myristinsaure, 
Laurinsaure, Palmitinsaure, Stearinsaure oder Behensaure. 

Als Alk(en)ylsulfate werden die Alkali- und insbesondere die Natriumsalze der 
Schwefelsaurehalbester der C 12 -C 18 -Fettalkohole, beispielsweise aus Kokosfettalkohol, 
Talgfettalkohol, Lauryl-, Myristyl-, Cetyl- oder Stearylalkohol oder der C 10 -C 20 -Oxoalkohole und 
diejenigen Halbester sekundarer Alkohole dieser Kettenlangen bevorzugt. Weiterhin bevorzugt 
sind Alk(en)ylsulfate der genannten Kettenlange, welche einen synthetischen, auf 
petrochemischer Basis hergestellten geradkettigen Alkylrest enthalten, die ein analoges 
Abbauverhalten besitzen wie die adaquaten Verbindungen auf der Basis von fettchemischen 
Rohstoffen. Aus waschtechnischem Interesse sind die C 12 -C 16 -Alkylsulfate und C 12 -C 15 - 
Alkylsulfate sowie C 14 -C 15 -Alkylsulfate bevorzugt. Auch 2,3-Alkylsulfate, welche beispielsweise 
gemalS den US-Patentschriften 3,234,258 oder 5,075,041 hergestellt werden und als 
Handelsprodukte der Shell Oil Company unter dem Namen DAN® erhalten werden kbnnen, sind 
geeignete Aniontenside. 

Auch die Schwefelsauremonoester der mit 1 bis 6 Mol Ethylenoxid ethoxylierten geradkettigen 
oder verzweigten C 7 . 21 -Alkohole, wie 2-Methyl-verzweigte C^n-Alkohole mit im Durchschnitt 3,5 
Mol Ethylenoxid (EO) oder C 12 . 18 -Fettalkohole mit 1 bis 4 EO, sind geeignet. Sie werden In 
Reinigungsmitteln aufgrund ihres hohen Schaumverhaltens nur in relativ geringen Mengen, bei- 
spielsweise in Mengen von 1 bis 5 Gew.-%, eingesetzt. 
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Weitere geeignete Aniontenside sind auch die Salze der Alkylsulfobernsteinsaure, die auch als 
Sulfosuccinate oder als Sulfobernsteinsaureester bezeichnet werden und die Monoester und/oder 
Diester der Sulfobernsteinsaure mit Alkoholen, vorzugsweise Fettalkoholen und insbesondere 
ethoxylierten Fettalkoholen darstellen. Bevorzugte Sulfosuccinate enthalten C 8 , 1a -Fettalkoholreste 
oder Mischungen aus diesen. Insbesondere bevorzugte Sulfosuccinate enthalten einen 
Fettalkoholrest, der sich von ethoxylierten Fettalkoholen ableitet, die fur sich betrachtet nichtioni- 
sche Tenside darstellen (Beschreibung siehe unten). Dabei sind wiederum Sulfosuccinate, deren 
Fettalkohol-Reste sich von ethoxylierten Fettalkoholen mit eingeengter Homologenverteilung 
ableiten, besonders bevorzugt. Ebenso ist es auch mogiich, Alk(en)y!bernsteinsaure mit 
vorzugsweise 8 bis 18 Kohlenstoffatomen in der AIk(en)y!kette oder deren Salze einzusetzen. 

Als weitere anionische Tenside kommen insbesondere Seifen in Betracht. Geeignet sind 
gesattigte Fettsaureseifen, wie die Salze der Laurinsaure, Myristinsaure, Palmitinsaure, Stearin- 
saure, hydrierte Erucasaure und Behensaure sowie insbesondere aus nattirlichen Fettsauren, 
z.B. Kokos-, Palmkern- oder Talgfettsauren, abgeleitete Seifengemische. 

Die anionischen Tenside einschliefclich der Seifen konnen in Form ihrer Natrium-, Kaiium- oder 
Ammoniumsalze sowie als losliche Salze organischer Basen, wie Mono-, Di- oder Triethanolamin, 
vorliegen. Vorzugsweise liegen die anionischen Tenside in Form ihrer Natrium- oder Kaliumsalze, 
insbesondere in Form der Natriumsalze vor. 

Als nichtionische Tenside werden vorzugsweise alkoxyllerte, vorteilhafterweise ethoxylierte, 
insbesondere primare Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C-Atomen und durchschnittlich 1 bis 12 
Mol Ethylenoxid (EO) pro Mol Alkohol eingesetzt, in denen der Alkoholrest linear oder bevorzugt 
in 2-Stellung methylverzweigt sein kann bzw. lineare und methylverzweigte Reste im Gemisch 
enthalten kann, so wie sie ublicherweise in Oxoalkoholresten vorliegen. Insbesondere sind jedoch 
Alkoholethoxylate mit linearen Resten aus Alkoholen nativen Ursprungs mit 12 bis 18 C-Atomen, 
z.B. aus Kokos-, Palm-, Talgfett- oder Oleylaikohol, und durchschnittlich 2 bis 8 EO pro Mol 
Alkohol bevorzugt. Zu den bevorzugten ethoxylierten Alkoholen gehoren beispielsweise C 12 -14- 
Alkohole mit 3 EO oder 4 EO, C-n-Alkohol mit 7 EO, C 13 . 15 -Alkohole mit 3 EO, 5 EO, 7 EO oder 8 
EO, C 12 -i 8 -Alkohole mit 3 EO, 5 EO oder 7 EO und Mischungen aus diesen, wie Mischungen aus 
C 12 -i4-Alkohol mit 3 EO und C 12 -ia- Alkohol mit 5 EO. Die angegebenen Ethoxylierungsgrade 
stellen statistische Mittelwerte dar, die fur ein spezielles Produkt eine ganze oder eine gebro- 
chene Zahl sein konnen. Bevorzugte Alkoholethoxylate weisen eine eingeengte Homologenvertei- 
lung auf (narrow range ethoxylates, NRE). Zusatzlich zu diesen nichtionischen Tensiden konnen 
auch Fettalkohole mit mehr als 12 EO eingesetzt werden. Beispieie hierfur sind Talgfettalkohol mit 
14 EO, 25 EO, 30 EO oder 40 EO. 
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AuGerdem konnen als weitere nichtionische Tenside auch Alkylglykoside der allgemeinen Formel 
RO(G) x eingesetzt werden, in der R einen primaren geradkettigen oder methyl verzweigten, 
insbesondere in 2-Stellung methylverzweigten aliphatischen Rest mit 8 bis 22, vorzugsweise 12 
bis 18 C-Atomen bedeutet und G das Symbol ist, das fur eine Glykoseeinheit mit 5 oder 6 C-Ato- 
men, vorzugsweise fur Glucose, steht. Der Oligomerisierungsgrad x, der die Verteiiung von Mono- 
glykosiden und Oligoglykosiden angibt, ist eine beliebige Zahl zwischen 1 und 10; vorzugsweise 
liegt x bei 1,2 bis 1,4. 

Eine weitere Klasse bevorzugt eingesetzter nichtionischer Tenside, die entweder als alleiniges 
nichtionisches Tensid oder in Kombination mit anderen nichtionischen Tensiden eingesetzt 
werden, sind alkoxylierte, vorzugsweise ethoxylierte oder ethoxylierte und propoxylierte 
Fettsaurealkylester, vorzugsweise mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen in der Alkylkette, insbesondere 
Fettsauremethylester, wie sie beispielsweise in der japanischen Patentanmeldung JP 58/217598 
beschrieben sind oder die vorzugsweise nach dem in der internationalen Patentanmeldung WO- 
A-90/13533 beschriebenen Verfahren hergesteilt werden. 

Auch nichtionische Tenside vom Typ der Aminoxide, beispielsweise N-Kokosalkyl-N,N- 
dimethyiaminoxid und N-Talgalkyl-N,N-dihydroxyethylaminoxid, und der Fettsaurealkanolamide 
konnen geeignet sein. Die Menge dieser nichtionischen Tenside betragt vorzugsweise nicht mehr 
ais die der ethoxyiierten Fettalkohole, insbesondere nicht mehr als die Halfte davon. 

Weitere geeignete Tenside sind Polyhydroxyfettsaureamide der Formel (I), 

R 1 
I 

R-CO-N~[Z] (I) 

in der RCO fur einen aliphatischen Acylrest mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, R 1 fur Wasserstoff, 
einen AlkyI- oder Hydroxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [2] fur einen linearen oder 
verzweigten Polyhydroxyalkylrest mit 3 bis 10 Kohlenstoffatomen und 3 bis 10 Hydroxylgruppen 
steht. Bei den Polyhydroxyfettsaureamiden handelt es sich urn bekannte Stoffe, die ublicherweise 
durch reduktive Aminierung eines reduzierenden Zuckers mit Ammoniak, einem Alkylamin oder 
einem Alkanolamin und nachfolgende Acylierung mit einer Fettsaure, einem Fettsaurealkylester 
oder einem Fettsaurechlorid erhalten werden konnen. 

Zur Gruppe der Polyhydroxyfettsaureamide gehoren auch Verbindungen der Formel (II), 
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R 1 -0-R 2 
I 

R-CO-N-[Z] (II) 

in der R fur einen linearen oder verzweigten Alkyl- oder Alkenylrest mit 7 bis 12 
Kohlenstoffatomen, R 1 fur einen linearen, verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen 
Arylrest mit 2 bis 8 Kohlenstoffatomen und R 2 fur einen linearen, verzweigten oder cyclischen 
Alkylrest oder einen Arylrest oder einen Oxy-AIkylrest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen steht, wobei 
C-M-Alkyl- oder Phenylreste bevorzugt sind und [Z] fur einen linearen Polyhydroxyalkylrest steht, 
dessen Alkylkette mit mindestens zwei Hydroxylgruppen substituiert ist, oder alkoxylierte, 
vorzugsweise ethoxylierte oder propoxylierte Derivate dieses Restes. 

[Z] wird vorzugsweise durch reduktive Aminierung eines reduzierten Zuckers erhalten, 
beispielsweise Glucose, Fructose, Maltose, Lactose, Galactose, Mannose oder Xylose. Die N- 
Alkoxy- oder N-Aryloxy-substituierten Verbindungen kdnnen dann beispielsweise nach der Lehre 
der internationalen Anmeidung WO-A-95/07331 durch Umsetzung mit Fettsauremethylestern in 
Gegenwart eines Alkoxids als Katalysator in die gewunschten Polyhydroxyfettsaureamide 
uberfuhrt werden. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind bei der Herstellung von Waschmitteltabletten Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, die anionische(s) und nichtionische(s) Tensid(e) 
enthaiten, wobei anwendungstechnische Vorteile aus bestimmten Mengenverhaltnissen, in denen 
die einzeinen Tensidklassen eingesetzt werden, resultieren kdnnen. 

So sind beispielsweise erfindungsgemaft hergestellte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper 
besonders bevorzugt, bei denen das Verhaltnis von Aniontensid(en) zu Niotensid(en) zwischen 
10:1 und 1:10, vorzugsweise zwischen 7,5:1 und 1:5 und insbesondere zwischen 5:1 und 1:2 
betragt. Bevorzugt sind auch Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die Tensid(e), 
vorzugsweise anionische(s) und/oder nichtionische(s) Tensid(e), in Mengen von 5 bis 40 Gew.-%, 
vorzugsweise von 7,5 bis 35 Gew.-%, besonders bevorzugt von 10 bis 30 Gew.-% uns 
insbesondere von 12,5 bis 25 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Formkorpergewicht, enthaiten. 

Es kann aus anwendungstechnischer Sicht Vorteile haben, wenn bestimmte Tensidklassen in 
einigen Phasen der Wasch- und Reinigungsmittelformkorper oder im- gesamten Formkdrper, d.h. 
in alien Phasen, nicht enthaiten sind. Eine weitere wichtige Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Erfindung sieht daher vor, da& mindestens eine Phase der Formkorper frei von nichtionischen 
Tensiden ist. 
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Umgekehrt kann aber auch durch den Gehalt einzelner Phasen oder des gesamten Formkorpers, 
d.h. ailer Phasen, an bestimmten Tensiden ein positiver Effekt erzielt werden. Das Einbringen der 
oben beschriebenen Alkylpolyglycoside hat sich dabei als vorteilhaft erwiesen, so dad Wasch- 
und Reinigungsmittelformkdrper bevorzugt sind, in denen mindestens eine Phase der Formkorper 
Alkylpolyglycoside enthalt. 

Ahnlich wie bei den nichtionischen Tensiden konnen auch aus dem Weglassen von anionischen 
Tensiden aus einzelnen oder alien Phasen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper resultieren, 
die sich fur bestimmte Anwendungsgebiete besser eignen. Es sind daher im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung auch Wasch- und Reinigungsmittelformkorper denkbar, bei denen 
mindestens eine Phase der Formkorper frei von anionischen Tensiden ist. 

Wie bereits erwahnt, beschrankt sich der Einsatz von Tensiden bei Reinigungsmitteltabletten fur 
das maschinelle GeschirrspQIen vorzugsweise auf den Einsatz nichtionischer Tenside in geringen 
Mengen. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt als Reinigungsmitteltabletten 
herzustellende Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekennzeichnet, da& der 
Basisformkorper Gesamttensidgehalte unterhalb von 5 Gew.-%, vorzugsweise unterhalb von 4 
Gew.~%, besonders bevorzugt unterhalb von 3 Gew.-% und insbesondere unterhalb von 2 Gew.- 
%, jeweils bezogen auf das Gewicht des BasisformkSrpers, aufweist. Als Tenside werden in 
maschinellen Geschirrspulmitteln ublicherweise lediglich schwachschaumende nichtionische Tenside 
eingesetzt. Vertreter aus den Gruppen der anionischen, kationischen oder amphoteren Tenside 
haben dagegen eine geringere Bedeutung. Mit besonderem Vorzug enthalten die 
erfindungsgemafcen Reinigungsmittelformkorper fur das maschinellen Geschirrspaien nichtionische 
Tenside, insbesondere nichtionische Tenside aus der Gruppe der alkoxylierten Alkohole. Als 
nichtionische Tenside werden vorzugsweise alkoxylierte, vorteilhafterweise ethoxylierte, 
insbesondere primare Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C-Atomen und durchschnittlich 1 bis 12 
Mol Ethylenoxid (EO) pro Mol Alkohol eingesetzt, in denen der Alkoholrest linear oder bevorzugt 
in 2-Stellung m ethyl verzweigt sein kann bzw. lineare und m ethyl verzweigte Reste im Gemisch 
enthalten kann, so wie sie ublicherweise in Oxoalkoholresten voriiegen. Insbesondere sind jedoch 
Alkoholethoxylate mit linearen Resten aus Alkoholen nativen Ursprungs mit 12 bis 18 C-Atomen, 
z.B. aus Kokos-, Palm-, Talgfett- oder Oleylalkohol, und durchschnittlich 2 bis 8 EO pro Mol 
Alkohol bevorzugt. Zu den bevorzugten ethoxylierten Alkoholen gehdren beispielsweise C 12 . 14 - 
Alkohole mit 3 EO oder 4 EO, C 9 , lr Alkohol mit 7 EO, C 13 -i 5 -Alkohole mit 3 EO, 5 EO, 7 EO oder 8 
EO, C 12 -i8-Alkohole mit 3 EO, 5 EO oder 7 EO und Mischungen aus diesen, wie Mischungen aus 
C 12 -i4-Alkohol mit 3 EO und C 12 _ 18 -Aikohol mit 5 EO. Die angegebenen Ethoxylierungsgrade 
stellen statistische Mittelwerte dar, die fur ein spezielles Produkt eine ganze oder eine gebro- 
chene Zahl sein konnen. Bevorzugte Alkoholethoxylate weisen eine eingeengte Homologenvertei- 
iung auf (narrow range ethoxylates, NRE). Zusatzlich zu diesen nichtionischen Tensiden konnen 
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auch Fettalkohole mit mehr als 12 EO eingesetzt werden. Beispiele hierftir sind Talgfettalkohol mit 
14 EO, 25 EO, 30 EO Oder 40 EO. 

Insbesondere bei der erfindungsgemafcen Herstellung von Waschmittelformkorpern oder 
Reinigungsmittelformkorpern fur das maschinelle Geschirrspuien ist es bevorzugt, daft die 
Wasch- und Reinigungsmittelformkorper ein nichtionisches Tensid enthalten, das einen 
Schmelzpunkt oberhalb Raumtemperatur aufweist. Demzufolge enthalt mindestens eine der 
verformbaren Massen im erfindungsgemaften Verfahren bevorzugt ein nichtionisches Tensid mit 
einem Schmelzpunkt oberhalb von 20°C. Bevorzugt einzusetzende nichtionische Tenside weisen 
Schmelzpunkte oberhalb von 25°C auf, besonders bevorzugt einzusetzende nichtionische 
Tenside haben Schmelzpunkte zwischen 25 und 60°C, insbesondere zwischen 26,6 und 43,3°C. 

Geeignete nichtionische Tenside, die Schmelz- bzw. Erweichungspunkte im genannten 
Temperaturbereich aufweisen, sind beispielsweise schwachschaumende nichtionische Tenside, 
die bei Raumtemperatur fest oder hochviskos sein konnen. Werden bei Raumtemperatur 
hochviskose Niotenside eingesetzt, so ist bevorzugt, dafc diese eine Viskositat oberhalb von 20 
Pas, vorzugsweise oberhalb von 35 Pas und insbesondere oberhalb 40 Pas aufweisen. Auch 
Niotenside, die bei Raumtemperatur wachsartige Konsistenz besitzen, sind bevorzugt. 

Bevorzugt als bei Raumtemperatur feste einzusetzende Niotenside stammen aus den Gruppen 
der alkoxylierten Niotenside, insbesondere der ethoxylierten primaren Alkohole und Mischungen 
dieser Tenside mit strukturell komplizierter aufgebauten Tensiden wie 
Polyoxypropylen/Polyoxyethylen/Polyoxypropylen (PO/EO/PO)-Tenside. Solche (PO/EO/PO)- 
Niotenside zeichnen sich daruber hinaus durch gute Schaumkontrolle aus. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist das nichtionische Tenside 
mit einem Schmelzpunkt oberhalb Raumtemperatur ein ethoxyliertes Niotensid, das aus der 
Reaktion von einem Monohydroxyalkanol oder Alkylphenol mit 6 bis 20 C-Atomen mit 
vorzugsweise mindestens 12 Mol, besonders bevorzugt mindestens 15 Mol, insbesondere 
mindestens 20 Mol Ethylenoxid pro Mol Alkohol bzw. Alkylphenol hervorgegangen ist. 

Ein besonders bevorzugtes bei Raumtemperatur festes, einzusetzendes Niotensid wird aus 
einem geradkettigen Fettalkohol mit 16 bis 20 Kohlenstoffatomen (C 16 - 2 crAlkohol), vorzugsweise 
einem C 18 -Alkohol und mindestens 12 Mol, vorzugsweise mindestens 15 Mol und insbesondere 
mindestens 20 Mol Ethylenoxid gewonnen. Hierunter sind die sogenannten „narrow range 
ethoxylates" (siehe oben) besonders bevorzugt. 
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Das bei Raumtemperatur feste Niotensid besitzt vorzugsweise zusatzlich Propylenoxideinheiten 
im Molekul. Vorzugsweise machen solche PO-Einheiten bis zu 25 Gew.-%, besonders bevorzugt 
bis zu 20 Gew.-% und insbesondere bis zu 15 Gew.-% der gesamten Molmasse des 
nichtionischen Tensids aus. Besonders bevorzugte nichtionische Tenside sind ethoxylierte 
Monohydroxyalkanole Oder Alkylphenole, die zusatzlich Polyoxyethylen-Poiyoxypropylen 
Blockcopolymereinheiten aufweisen. Der Alkohol- bzw. Alkylphenolteil solcher Niotensidrnolekule 
macht dabei vorzugsweise mehr als 30 Gew.-%, besonders bevorzugt mehr als 50 Gew.-% und 
insbesondere mehr als 70 Gew.-% der gesamten Molmasse solcher Niotenside aus. 

Weitere besonders bevorzugt einzusetzende Niotenside mit Schmelzpunkten oberhalb 
Raumtemperatur enthalten 40 bis 70% eines Polyoxypropylen/Polyoxyethylen/Polyoxypropyien- 
Blockpolymerblends, der 75 Gew.-% eines umgekehrten Block-Copolymers von Polyoxyethylen 
und Polyoxypropyien mit 17 Mol Ethylenoxid und 44 Mol Propyienoxid und 25 Gew.-% eines 
Biock-Copolymers von Polyoxyethylen und Polyoxypropyien, initiiert mit Trimethylolpropan und 
enthaltend 24 Mol Ethylenoxid und 99 Mol Propyienoxid pro Mol Trimethylolpropan. 

Nichtionische Tenside, die mit besonderem Vorzug eingesetzt werden konnen, sind 
beispielsweise unter dem Namen Poly Tergent® SLF-18 von der Firma Olin Chemicals erhaltlich. 

Ein weiter bevorzugtes Tensid lafit sich durch die Formel 

R 1 0[CH 2 CH(CH3)0] x [CH 2 CH 2 0] y [CH 2 CH(OH)R 2 ] 

beschreiben, in der R 1 fur einen linearen Oder verzweigten aliphatischen Kohlenwasserstoffrest 
mit 4 bis 18 Kohlenstoffatomen oder Mischungen hieraus steht, R 2 einen linearen oder 
verzweigten Kohlenwasserstoffrest mit 2 bis 26 Kohlenstoffatomen oder Mischungen hieraus 
bezeichnet und x fur Werte zwischen 0,5 und 1 ,5 und y fur einen Wert von mindestens 15 steht. 

Weitere bevorzugt einsetzbare Niotenside sind die endgruppenverschlossenen 
Poly(oxyalkylierten) Niotenside der Formel 

R 1 0[CH 2 CH(R 3 )0] x [CH 2 ] k CH(OH)[CH 2 ] j OR 2 

in der R 1 und R 2 fur lineare oder verzweigte, gesattigte oder ungesattigte, aliphatische oder 
aromatische Kohlenwasserstoffreste mit 1 bis 30 Kohlenstoffatomen stehen, R 3 fur H oder einen 
Methyl-, Ethyl-, n-Propyl-, iso-Propyi, n-Butyl-, 2-Butyl- oder 2-Methyl-2-Butylrest steht, x fur 
Werte zwischen 1 und 30, k und j fur Werte zwischen 1 und 12, vorzugsweise zwischen 1 und 5 
stehen. Wenn der Wert x > 2 ist, kann jedes R 3 in der obenstehenden Formel unterschiedlich 
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sein. R 1 und R 2 sind vorzugsweise lineare oder verzweigte, gesattigte oder ungesattigte, 
aliphatische oder aromatische Kohlenwasserstoffreste mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, wobei 
Reste mit 8 bis 18 C-Atomen besonders bevorzugt sind. Fur den Rest R 3 sind H, -CH 3 oder - 
CH 2 CH 3 besonders bevorzugt. Besonders bevorzugte Werte fur x liegen im Bereich von 1 bis 20, 
insbesondere von 6 bis 15. 

Wie vorstehend beschrieben, kann jedes R 3 in der obenstehenden Forme! unterschiedlich sein, 
falls x > 2 ist. Hierdurch kann die Alkylenoxideinheit in der eckigen Klammer variiert werden. Steht 
x beispielsweise fur 3, kann der Rest R 3 ausgewahlt werden, urn Ethylenoxid- (R 3 = H) oder 
Propylenoxid- (R 3 = CH 3 ) Einheiten zu bilden, die in jedweder Reihenfolge aneinandergefugt sein 
konnen, beispielsweise (EO)(PO)(EO), (EO)(EO)(PO), (EO)(EO)(EO), (PO)(EO)(PO), 
(PO)(PO)(EO) und (PO)(PO)(PO). Der Wert 3 fur x ist hierbei beispielhaft gewahlt worden und 
kann durchaus grower sein, wobei die Variationsbreite mit steigenden x-Werten zunimmt und 
beispielsweise eine grofce Anzahl (EO)-Gruppen, kombiniert mit einer geringen Anzahl (PO)- 
Gruppen einschiiefct, oder umgekehrt. 

Insbesondere bevorzugte endgruppenverschlossenen Poly(oxyalkylierte) Alkohole der 
obenstehenden Formel weisen Werte von k = 1 und j = 1 auf, so daft sich die vorstehende Formel 
zu 

R 1 0[CH 2 CH(R 3 )0] x CH 2 CH(OH)CH 2 OR 2 

vereinfacht. In der letztgenannten Formel sind R 1 , R 2 und R 3 wie oben definiert und x steht fur 
Zahlen von 1 bis 30, vorzugsweise von 1 bis 20 und insbesondere von 6 bis 18. Besonders 
bevorzugt sind Tenside, bei denen die Reste R 1 und R 2 9 bis 14 C-Atome aufweisen, R 3 fur H 
steht und x Werte von 6 bis 1 5 annimmt. 

Urn den Zerfall hochverdichteter Formkorper zu erleichtern, Ist es moglich, 
Desintegrationshilfsmittel, sogenannte Tablettensprengmittel, in die Basisformkdrper 
einzuarbeiten, urn die Zerfallszeiten zu verkurzen. Unter Tablettensprengmitteln bzw. 
Zerfallsbeschleunigern werden gemaft Rompp (9. Auflage, Bd. 6, S. 4440) und Voigt "Lehrbuch 
der pharmazeutischen Technologie" (6. Auflage, 1987, S. 182-184) Hilfsstoffe verstanden, die fur 
den raschen Zerfall von Tabletten in Wasser oder Magensaft und fur die Freisetzung der 
Pharmaka in resorbierbarer Form sorgen. 

Diese Stoffe, die auch aufgrund ihrer Wirkung als "Spreng"mittel bezeichnet werden, vergroftern 
bei Wasserzutritt ihr Volumen, wobei einerseits das Eigenvolumen vergrofJert (Quellung), 
andererseits auch uber die Freisetzung von Gasen ein Druck erzeugt werden kann, der die 
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Tablette in kleinere Partikel zerfallen lalSt. Altbekannie Desintegrationshiifsmittel sind 
beispielsweise Carbonat/Citronensaure-Systeme, wobei auch andere organische Sauren 
eingesetzt werden konnen. Quellende Desintegrationshiifsmittel sind beispielsweise synthetische 
Polymere wie Polyvinylpyrrolidon (PVP) oder naturliche Polymere bzw. modifizierte Naturstoffe 
wie Cellulose und Starke und ihre Derivate, Alginate oder Casein-Derivate. 

Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper enthalten 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 
3 bis 7 Gew.-% und insbesondere 4 bis 6 Gew.-% eines oder mehrerer Desintegrationshiifsmittel, 
jeweils bezogen auf das Formkorpergewicht. Enthalt nur der Basisformkorper 
Desintegrationshiifsmittel, so beziehen sich die genannten Angaben nur auf das Gewicht des 
Basisformkorpers. 

Als bevorzugte Desintegrationsmittei werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung 
Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis eingesetzt, so da& bevorzugte Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper ein solches Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis in Mengen von 
0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 7 Gew.-% und insbesondere 4 bis 6 Gew.-% enthalten. 
Reine Cellulose weist die formale Bruttozusammensetzung (C 6 H 10 O 5 ) n auf und steilt formal 
betrachtet ein p-1 ,4-PoIyacetal von Cellobiose dar, die ihrerseits aus zwei Molekulen Glucose 
aufgebaut ist. Geeignete Cellulosen bestehen dabei aus ca. 500 bis 5000 Glucose-Einheiten und 
haben demzufolge durchschnittliche Molmassen von 50.000 bis 500.000. Als 
Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis verwendbar sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung 
auch Cellulose-Derivate, die durch polymeranaloge Reaktionen aus Cellulose erhaltlich sind. 
Solche chemisch modifizierten Cellulosen umfassen dabei beispielsweise Produkte aus 
Veresterungen bzw. Veretherungen, in denen Hydroxy-Wasserstoffatome substituiert wurden. 
Aber auch Cellulosen, in denen die Hydroxy-Gruppen gegen funktionelle Gruppen, die nicht uber 
ein Sauerstoffatom gebunden sind, ersetzt wurden, lassen sich als Cellulose-Derivate einsetzen. 
In die Gruppe der Cellulose-Derivate fallen beispielsweise Aikalicellulosen, 
Carboxymethylcellulose (CMC), Celluloseester und -ether sowie Aminocellulosen. Die genannten 
Cellulosederivate werden vorzugsweise nicht allein als Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis 
eingesetzt, sondern in Mischung mit Cellulose verwendet. Der Gehalt dieser Mischungen an 
Cellulosederivaten betragt vorzugsweise unterhalb 50 Gew.-%, besonders bevorzugt unterhalb 20 
Gew.-%, bezogen auf das Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis. Besonders bevorzugt wird als 
Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis reine Cellulose eingesetzt, die frei von 
Cellulosederivaten ist. 
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Als quellfahige Desintegrationshilfsmittel kommen beispielsweise Bentonite oder andere quellbare 
Silikate in Betracht. Auch sysnthetische Polymere, insbesondere die im Hygienebereich 
eingesetzten Superabsorber oder quervernetztes Polyvinylpyrrolidon, lassen sich einsetzen. 

Mit besonderem Vorteil werden als quellfahige Desintegrationshilfsmittel Polymere auf der Basis 
von Starke und/oder Cellulose eingesetzt. Diese Basis-Substanzen konnen allein oder in 
Mischung mit weiteren naturlichen und/oder synthetischen Polymeren zu quellfahigen 
Desintegrationsmitteln verarbeitet werden. 

Im einfachsten Fall kann ein cellulosehaltiges Material oder reine Cellulose durch Granulierung, 
Kompaktierung oder andere Anwendung von Druck in Sekundarpartikel uberfuhrt werden, welche 
bei Kontakt mit Wasser quellen und so als Sprengmittel dienen. Als cellulosehaltiges Material hat 
sich Holzstoff bewahrt, der durch thermische oder chemisch-thermische Verfahren aus Holzern 
bzw. Hoizspanen (Sagespane, Sagereiabfalle) zuganglich ist. Dieses Cellulosematerial aus dem 
TMP-Verfahren (thermo mechanical pulp) oder dem CTMP-Verfahren (chemo-thermo mechanical 
pulp) kann dann durch Anwendung von Druck kompaktiert, vorzugsweise Walzenkompektiert und 
in Partikelform uberfuhrt werden. Selbstverstandlich laftt sich vollig analog auch reine Cellulose 
einsetzen, die allerdings von der Rohstoffbasis herteurer ist. Hier konnen sowohl mikrokristailine 
als auch amorphe feinteilige Cellulose und Mischungen derselben verwendet werden. 

Ein anderer Weg besteht darin, das cellulosehaltige Material unter Zusatz von 
Granulierhilfsmitteln zu granulieren. Als Granulierhilfsmittel haben sich beispielsweise Ldsungen 
synthetischer Polymere oder nichtionische Tenside bewahrt. 

Urn Ruckstande auf mit den erfindungsgemSft hergestellten Mitteln gewaschenen Textilien zu 
vermeiden, sollte die Primarfaseriange der eingesetzten Cellulose bzw. der Cellulose im 
cellulosehaltigen Material unter 200 jjvn liegen, wobei Primarfaserlangen unter 100 //m , 
insbesondere unterhalb von 50 jjm bevorzugt sind. Die Sekundarpartikel besitzen idealerweise 
eine Partikelgrofienverteilung, bei der mehr als 90 Gew.-% der Partikel GroBen oberhalb von 200 
jjm haben. Ein gewisser Staubanteil kann zu einer verbesserten Lagerstabilitat der damit 
hergestellten Tabletten beitragen. Anteile eines Feinstaubanteils von kleiner 0,1 mm bis zu 10 
Gew.%, vorzugsweise bis zu 8 Gew.% konnen in den erfindungsgemaft eingesetzten 
Sprengmittelgranulaten vorhanden sein. 

Die feinteilige Cellulose weist vorzugsweise Schuttgewichte von 40 g/l bis 300 g/l, ganz 
besonders bevorzugt von 65 g/l bis 170 g/I auf. Werden bereits aufgranulierte Typen verwendet, 
liegt deren Schuttgewicht hoher und kann in einer vorteilhaften Ausfuhrung 350 g/l bis 550 g/l 
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betragen. Die Schuttgewichte der Cellulosederivate liegen typisch im Bereich von 50 g/l bis 1000 
g/I, bevorzugt im Bereich von 100 g/l und 800 g/i. 

Wie bereits ausgefuhrt, lassen sich auch cellulosebasierte Desintegrationshilfsmittel einsetzen, 
welche neben Cellulose andere Wirk- oder Hilfsstoffe beinhalten. Geeignet sind hier 
beispielsweise verdichtete Sprengmittelgranulat aus 60 - 99 Gew.% nichtwasserloslicher, in 
Wasser quellbarer Cellulose und gegebenenfalls weitere, modifizierte wasserquellbare 
Polysaccharidderivate, 1 - 40 Gew.% mindestens eines polymeren Bindemittels in Form eines 
Polymerisates bzw. Copolymerisates der (Meth)acrylsaure und/oder deren Salze, sowie 0-7 
Gew.% mindestens eines flussigen, mit Wasser gelbildenden Tensides. Diese Sprengmittel 
weisen vorzugsweise einen Feuchtigkeitsgehalt von 2 bis 8 Gew. % auf. 

Der Anteil der Cellulose in solchen Sprengmittelgranulaten liegt zwischen 60 bis 99 Gew%, 
bevorzugt zwischen 60 bis 95 Gew%. In diesen Sprengmitteln lassen sich auch regenerierte 
Cellulosen wie Viskose verwenden. Besonders regenerierte Cellulosen in Pulverform zeichnen 
sich durch eine sehr gute Wasseraufname aus. Das Viskosepulver kann dabei aus geschnittenen 
Viskosefaser oder durch Fallung der geldsten Viskose hergestellt werden. Auch durch 
Elektronenstrahl abgebaute niedermolekulare Cellulose ist beispielsweise zur Herstellung solcher 
Sprengmittelgranulate geeignet. 

Weiterhin konnen die erfindungsgemafc in den Wasch- oder Reinigungsmitteltabletten 
enthaltenen quellfahigen Desintegrationshilfsmittel in Wasser quellbare Cellulosederivate, wie 
Celiuloseether und Celluloseester und Starke oder Starkederivate sowie andere quellbare 
Polysaccharide und Polygalaktomannane enthalten, beispielsweise ionisch modifizierte 
Cellulosen und Starken wie carboxymethylmodifizierte Cellulose und Starke, nichtionisch 
modifizerte Cellulosen und Starken wie alkoxylierte Cellulosen und Starken, wie etwa 
Hydroxpropyl- und Hydroxyethylstarke bzw. Hydroxpropyl- und Hydroxyethylcellulose und 
alkylveretherte Produkte wie etwa Methylcellulose sowie gemischt modifizerte Cellulosen und 
Starken aus den vorgenannten Modifizierungen, gegebenenfalls kombiniert mit einer 
Modifizierung die zur Vernetzung fuhrt. Geeignete Starken sind auch kaltquellende Starken, die 
durch mechanische oder abbauende Reaktionen am Starkekorn gebildet werden. Hierzu zahlen 
vor allem Quellstarken aus Extruder- und Walzentrocknerprozessen sowie enzymatisch, 
oxidierend oder saureabbauend modifizierte Produkte. Chemisch derivatisierte Starken enthalten 
vorzugsweise Substituenten, die durch Ester- und Ethergruppen in ausreichender Zahl an die 
Polysaccharidketten angeknupft sind 

Starken, die mit ionischen Substituenten wie etwa Carboxylat- , Hydroxyalkyl- oder 
Phosphatgruppen modifiziert sind , haben sich als besonders vorteilhaft erwiesen und sind 
deshalb bevorzugt. Zur Verbesserung des Quellverhaltens hat sich auch die Verwendung von 
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leicht anvernetzten Starken bewahrt. Auch alkaiisch behandelte Starken konnen wegen ihrer 
guten Kaltwasserquellbarkeit verwendet werden. In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform hat sich 
die Kombination von Cellulose mit Cellulosederivate und/oder Starke und/oder Starkederivate 
bewahrt. Die Mengenverhaltnisse konnen in weiten Grenzen schwanken, bezogen auf die 
Kombination betragt der Anteil der Cellulosederivate und/oder Starke und/oder Starkederivate 
bevorzugt 0,1 bis 85 Gew.%, besonders bevorzugt 5 bis 50 Gew.%. 

Als Bindemittel in bevorzugten Desintegrationshilfsmittelgranulaten werden Polymere bzw. 
Copolymere von (Meth)acrylsaure Oder Mischungen von derartigen Polymeren oder Copolymeren 
verwendet. Die Polymerisate sind ausgewahlt aus der Gruppe Homopolymeren der 
(Meth)acrylsaure, aus der Gruppe der Copolymeren mit folgenden Monomerkomponenten 
ethylenisch ungesattigten Dicarbonsauren und/oder deren Anhydriden und/oder ethylenisch 
ungesattigten Sulfonsauren und/oder Acrylestern und/oder Vinylestern und/oder Vinylethern bzw. 
deren Verseifungsprodukten und/oder Vernetzern und/oder Pfropfgrundlagen auf Basis von 
Polyhydroxverbindungen. 

Als besonders geeignet haben sich unvernetzte Polymere bzw. Copolymere von 
(Meth)acrylsaure, mit gewichtsmittleren Molekulargewichten von 5.000 bis 70.000 erwiesen. Bei 
den Copolymeren handelt es sich vorzugsweise urn Copolymere von (Meth)acrylsaure und 
ethylenisch ungesattigten Dicarbonsauren bzw. deren Anhydriden, wie etwa Maleinsaure oder 
Maleinsaureanhydrid, die beispielsweise 40 bis 90 Gew.% (Meth)acrylsaure und 60 bis 10 Gew.% 
Maleinsaure oder Maleinsaureanhydrid enthalten, deren relative Molmasse, bezogen auf freie 
Sauren, zwischen 3.000 und 100.000, vorzugsweise 3.000 bis 70.000 und ganz besonders 
bevorzugt 5.000 bis 50.000 betragt. Als gut geeignete Bindemittel haben sich auch ter- und 
quattropolymere Polycarboxyiate erwiesen, aufgebaut aus (Meth)acrylsaure, Maleinsaure und 
gegebenenfalls voll oder teilweise verseiften Vinylalkoholderivaten, oder solche aus 
(Meth)acrylsaure, ethylenisch ungesattigen Sulfonsauren und Polyhydroxyeinheiten, wie etwa 
Zuckerderivaten, oder solche aus (Meth)acrylsaure, Maleinsaure, Vinylalkoholderivaten und 
sulfonsauregruppenhaltigen Monomeren. 

Die polymeren Bindemittel werden bei der Herstellung bevorzugt in Form ihrer waftrigen 
Losungen eingesetzt, konnen aber auch in Form feinteiliger Pulver angewendet werden. Die 
Bindemittelpolymerisate liegen vorzugsweise in teil bzw. vollneutralisierter Form vor, wobei die 
Salzbildung vorzugsweise mit Kationen von Alkaiimetallen, Ammoniak und Aminen, bzw. deren 
Mischungen erfolgt. 

Der Anteil der Polymeren/Copolymeren in bevorzugten Sprengmitteln liegt zwischen 1 und 40 
Gew%, bevorzugt zwischen 1 und 20 Gew%, besonders bevorzugt zwischen 5 und 15 Gew%. 
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Polymergehalte oberhalb 15% im Sprengmittel fuhren zu harteren Sprengmittelgranulaten, 
wahrend Polymergehalte unter 1% zur Bildung weicher Granulate neigen, die weniger 
abriebbestandig sind. 

Geignete Polymerbindemittel sind auch vernetzte Polymere aus (Meth)acrylsaure. Sie werden 
bevorzugt als feinteilige Pulver angewendet und weisen bevorzugt mittlere Teilchengrolien von 
0,045 mm bis 0,150 mm auf und werden bevorzugt mit 0,1 bis 10 Gew. % eingesetzt. Teilchen mit 
mittleren Teilchengrofien uber 0,150 mm ergeben zwar auch gute Sprengmittelgranulate, fuhren 
aber nach dem Auflosen der mit den Granulaten hergestellten Tabletten zu visuell als Teilchen 
sichtbaren Quellkorpern, die sich beispielsweise im Falle von Textilwaschen deutlich sichtbar auf 
dem Textilgut in storender Weise ablagern. Eine besondere Ausfuhrungsform der Erfindung stellt 
die Kombination von loslichen Poly(meth)acrylat Homo- und Copolymeren und den zuvor 
genannten feinteiligen vernetzten Polymerteilchen dar. 

Als weiteren Bestandteil enthalten bevorzugt eingesetzte Sprengmittelgranulate ein oder mehrere 
flussige, mit Wasser gelbildende Tenside, ausgewahlt aus der Gruppe der nichtionischen, 
anionischen oder amphoteren Tenside, die in Mengen bis zu 7 Gew. %, vorzugsweise bis zu 3,5 
Gew. % vorhanden sein konnen. Wenn der Tensidgehalt im Sprengmittel zu hoch ist, resultieren 
neben einer erhohten Abrasion der damit gefertigten Tabletten auch schlechtere 
Quelleigenschaften. 

Die nichtionischen Tenside wurden weiter oben ausfuhrlich beschrieben. 

ErfindungsgemSfi bevorzugt eingesetzte Desintegrationshilfsmittel zeichnen sich durch eine 
besondere Quellkinetik aus, wobei sich die Ausdehnung in Abhangigkeit von der Zeit nicht linear 
andert, sondern nach sehr kurzer Zeit bereits ein sehr hohes Niveau erreicht. Von besonderem 
Interesse ist dabei das Quellverhalten in den ersten 10 Sekunden nach Beruhrung mit Wasser. 
Das spezifische Wasseraufnahmevermogen bevorzugt eingesetzter Desintegrationshilfsmittel 
kann gravimetrisch bestimmt werden und betragt vorzugsweise 500 bis 2000 % 

Die Flussigkeitsaufnahme (auch als spezifische Porositat bezeichnet) bevorzugter Sprengmittel 
liegt in einem Bereich von uber 600 ml/kg, vorzugsweise von uber 750 ml/kg, insbesondere im 
Bereich 800 bis 1000 ml/kg. 

Die Herstellung granulierter Sprengmittelgranulate erfolgt zunachst durch Mischen der 
Granulatbestandteile mit ublichen Mischverfahren. Beispielsweise konnen Mischer der Firmen 
Vomm, Lodige, Schugi, Eirich, Henschel oder Fukae eingesetzt werden. Bei diesem ersten Schritt 
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des Mischens und Granulierens werden Vorcompounds durch Agglomerationsverfahren 
hergestellt. 

Im nachsten Schritt werden diese Vorcompounds mechanisch verdichtet. Das Verdichten unter 
Anwendung von Druck kann auf verschiedene Weise erfolgen. Die Produkte konnen zwischen 
zwei Druckflachen in Walzenverdichtern, z. B. giatt oder profiliert, verdichtet werden. Der Ausstofi 
des Kompaktates erfolgt als Strang. Verdichtungsmethoden in Matrizen mit Stempeln oder 
Kissenwalzen ergeben Kompaktatformen wie Tabletten bzw. Briketts. Als Verdichtungsmaschinen 
konnen Walzenkompaktoren, Extruder, Walzen- oder Wurfelpressen, aber auch Granulierpressen 
eingesetzt werden. 

Als besonders geeignet hat sich die Verdichtung mit Pelletierpressen erwiesen, wobei durch eine 
geeignete ProzeGfuhrung Granulate erhalten werden, die ohne weitere Zerkleinerung getrocknet 
werden konnen. Geeignete Pelletierpressen werden z.B. von den Firmen Amandus Kahl und 
Fitzpatrick hergestellt. 

Die groben, verdichteten Teilchen werden zerkleinert, wobei z.B. Muhlen, Schnitzler oder 
Walzenstuhle geeignet sind. Die Zerkleinerung kann vor oder nach der Trocknung durchgefuhrt 
werden. Im Trocknungsvorgang konnen bevorzugte Wassergehalte von 2-8 Gew%, bevorzugt 
2,5 - 7 Gew.% und besonders bevorzugt 3-5 Gew.% eingestellt werden. Hierfur sind ubliche 
Trockner wie z.B. Walzentrockner ( Temperaturen z.B. von 95 - 120°C) oder Flie&bett-Trockner 
(Temperaturen z.B. von 70 - 1G0°C) geeignet. 

Als quellfahige Desintegrationshilfsmittel sind weiterhin Coprozessate geeignet, welche aus 
Polysaccharidmaterial und unlftslichen Sprengmitteln gewonnen werden. Als 
Polysaccharidmaterialien sind hier die oben genannten Substanzen aus den Gruppen 
pulverfdrmige Cellulose, mikrokristalline Cellulose und Gemischen davon besonders geeignet; als 
unlosliches Sprengmittel kommen hier insbesondere unldsliches Polyacrylsaure- 
Monopolymerisat, unlosliches Polyacrylamid-Monopolymerisat, unlosliches Polyacrylsaure- 
Polyacrylamid-Copolymerisat und Gemische davon in Betracht. 

Der Gehalt der einzelnen Komponenten in diesen Sprengmitteln kann innerhalb weiter Grenzen 
variieren, beispielsweise von 1 bis 60 Gew.-% unldslichem Polyacrylprodukt-Sprengmittel und 40 
bis 99 Gew.-% Cellulose. Bevorzugt wird ein Gehalt von 3 bis 60 Gew.-% unloslichem 
Polyacrylprodukt-Sprengmittel und 40 bis 97 Gew.-% Cellulose. Noch mehr bevorzugt wird ein 
Gehalt von 5 bis 30 Gew.-% unloslichem Polyacrylprodukt-Sprengmittel und 70 bis 95 Gew.-% 
Cellulose. Wahlweise konnen diesem Sprengmittel noch geringe Mengen weiterer 
Zerfallshilfsstoffe, beispielsweise diverse Starken, Brausemischungen z.B. aus Natriumcarbonat 
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und Natriumhydrogensulfat, usw. zugesetzt werden, wobei diese Mengen durch entsprechende 
Abzuge bei der Menge Cellulose ausgeglichen d.h. kompensiert werden. 

Dieses geeignete Sprengmittel kann durch Coprozessierung einer wie oben definierten Cellulose 
mit einem wie oben definierten unloslichen Sprengmittel durch feuchtes oder trockenes 
Verdichten unter Druck erhalten werden. Unter dem Begriff "Coprozessierung" wird hier ein 
trockenes Verdichten z.B. zwischen gegenlaufigen Kompaktierwalzen bei Drucken von 20-60 kN, 
vorzugsweise von 30-50 kN, oder ein feuchtes Verdichten nach Zusatz von Wasser, durch Kneten 
oder Pressen von feuchtplastischen Massen durch ein Sieb, eine Lochscheibe oder uber einen 
Extruder und abschlieftendem Trocknen verstanden. 

Die erfindungsgemafc hergestellten Wasch- und Reinigungsmittelformkorper konnen dariiber 
hinaus sowohl im Basisformkorper als auch in der Kavitat ein gasentwickelndes Brausesystem 
enthalten. Das gasentwickelnde Brausesystem kann aus einer einzigen Substanz bestehen, die 
bei Kontakt mit Wasser ein Gas freisetzt. Unter diesen Verbindungen ist insbesondere das 
Magnesiumperoxid zu nennen, das bei Kontakt mit Wasser Sauerstoff freisetzt. Oblicherweise 
besteht das gasfreisetzende Sprudelsystem jedoch seinerseits aus mindestens zwei 
Bestandteilen, die miteinander unter Gasbiidung reagieren. Wahrend hier eine Vielzahl von 
Systemen denk- und ausfuhrbar ist, die beispielsweise Stickstoff, Sauerstoff oder Wasserstoff 
freisetzen, wird sich das in den erfindungsgemaften Wasch- und Reinigungsmittelformkdrpern 
eingesetzte Sprudelsystem sowohl anhand okonomischer als auch anhand okologischer 
Gesichtspunkte auswahlen lassen. Bevorzugte Brausesysteme bestehen aus 
Alkalimetallcarbonat und/oder -hydrogencarbonat sowie einem Acidifizierungsmittel, das geeignet 
ist, aus den Alkalimetallsalzen in wafcrige Losung Kohlendioxid freizusetzen. 

Bei den Alkalimetallcarbonaten bzw. -hydrogencarbonaten sind die Natrium- und Kaliumsalze aus 
Kostengrunden gegenuber den anderen Salzen deutlich bevorzugt. Selbstverstandlich mussen 
nicht die betreffenden reinen Alkalimetallcarbonate bzw. -hydrogencarbonate eingesetzt werden; 
vielmehr konnen Gemische unterschiedlicher Carbonate und Hydrogencarbonate bevorzugt sein. 

In bevorzugten Wasch- und Reinigungsmittelformkorper werden als Brausesystem 2 bis 20 Gew.- 
%, vorzugsweise 3 bis 15 Gew.-% und insbesondere 5 bis 10 Gew.-% eines Alkalimetallcarbonats 
oder -hydrogencarbonats sowie 1 bis 15, vorzugsweise 2 bis 12 und insbesondere 3 bis 10 Gew.- 
% eines Acidifizierungsmittels, jeweils bezogen auf den gesamten Formkorper, eingesetzt. 

Als Acidifizierungsmittel, die aus den Alkalisalzen in wafcriger Losung Kohlendioxid freisetzen, 
sind beispielsweise Borsaure sowie Alkalimetallhydrogensulfate, 

Alkalimetalldihydrogenphosphate und andere anorganische Salze einsetzbar. Bevorzugt werden 
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allerdings organische Acidifizierungsmittel verwendet, wobei die Citronensaure ein besonders 
bevorzugtes Acidifizierungsmittel ist. Einsetzbar sind aber auch insbesondere die anderen festen 
Mono-, Oligo- und Polycarbonsauren. Aus dieser Gruppe wiederum bevorzugt sind Weinsaure, 
Bernsteinsaure, Maionsaure, Adipinsaure, Maleinsaure, Fumarsaure, Oxalsaure sowie 
Polyacrylsaure. Organische Sulfonsauren wie Amidosulfonsaure sind ebenfalls einsetzbar. 
Kommerziell erhaltlich und als Acidifizierungsmittel im Rahmen der vorliegenden Erfindung 
ebenfalls bevorzugt einsetzbar ist Sokalan® DCS (Warenzeichen der BASF), ein Gemisch aus 
Bernsteinsaure (max. 31 Gew.-%), Glutarsaure (max. 50 Gew.-%) und Adipinsaure (max. 33 
Gew.-%). 

Bevorzugt sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Wasch- und Reingungsmittelformkorper, 
bei denen als Acidifizierungsmittel im Brausesystem ein Stoff aus der Gruppe der organischen Di- 
, Tri- und Oligocarbonsauren bzw. Gemische aus diesen eingesetzt werden. 

Unter den als Bleichmittel dienenden, in Wasser H 2 0 2 liefernden Verbindungen haben das 
Natriumperborattetrahydrat und das Natriumperboratmonohydrat besondere Bedeutung. Weitere 
brauchbare Bleichmittel sind beispielsweise Natriumpercarbonat, Peroxypyrophosphate, 
Citratperhydrate sowie H 2 0 2 liefernde persaure Salze oder Persauren, wie Perbenzoate, 
Peroxophthalate, Diperazeiainsaure, Phthaloiminopersaure oder Diperdodecandisaure. 
Erfindungsgemafce Reinigungsmittel konnen auch Bleichmittel aus der Gruppe der organischen 
Bleichmittel enthalten. Typische organische Bleichmittel sind die Diacylperoxide, wie z.B. 
Dibenzoylperoxid. Weitere typische organische Bleichmittel sind die Peroxysauren, wobei als 
Beispiele besonders die Alkylperoxysauren und die Aryl peroxysauren genannt werden. 
Bevorzugte Vertreter sind (a) die Peroxybenzoesaure und ihre ringsubstituierten Derivate, wie 
Alkylperoxybenzoesauren, aber auch Peroxy-cc-Naphtoesaure und Magnesiummonoperphthalat, 
(b) die aliphatischen oder substituiert aliphatischen Peroxysauren, wie Peroxylaurinsaure, 
Peroxystearinsaure, e-Phthalimido-peroxycapronsaure [Phthaloiminoperoxyhexansaure (PAP)], o- 
Carboxybenzamidoperoxycapronsaure, N-nonenyiamidoperadipinsaure und N- 
nonenylamidopersuccinate, und (c) aliphatische und araliphatische Peroxydicarbonsauren, wie 
1 ,12-Diperoxycarbonsaure, 1 ,9-Diperoxyazelainsaure, Diperocysebacinsaure, 

Diperoxybrassylsaure, die Diperoxy-phthalsauren, 2-Decyldiperoxybutan-1 ,4-disaure, N,N- 
Terephthaloyl-di(6-aminopercapronsaue) kGnnen eingesetzt werden. 

Als Bleichmittel in den erfindungsgemafc hergesteilten Reinigungsmittelformkdrpern fGr das 
maschinelle Geschirrspulen konnen auch Chlor oder Brom freisetzende Substanzen eingesetzt 
werden. Unter den geeigneten Chlor oder Brom freisetzenden Materialien kommen beispielsweise 
heterocydische N-Brom- und N-Chloramide, beispielsweise Trichlorisocyanursaure, 
Tribromisocyanursaure, Dibromisocyanursaure und/oder Dichlorisocyanursaure (DICA) und/oder 
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deren Salze mit Kationen wie Kalium und Natrium in Betracht. Hydantoinverbindungen, wie 1,3- 
Dichlor-5,5-dimethylhydanthoin sind ebenfalls geeignet. 

Die Bleichmittel werden in maschinellen Geschirrspulmitteln ublicherweise in Mengen von 1 bis 30 
Gew.-%, vorzugsweise von 2,5 bis 20 Gew.-% und insbesondere von 5 bis 15 Gew.-%, jeweils 
bezogen auf das Mittel, eingesetzt. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung beziehen sich die 
genannten Mengenanteile auf das Gewicht des Basisformkorpers. 

Bleichaktivatoren, die die Wirkung der Bleichmittel unterstutzen, konnen ebenfalls Bestandteil des 
Basisformkorpers sein. Bekannte Bleichaktivatoren sind Verbindungen, die eine oder mehrere N- 
bzw. O-Acylgruppen enthaiten, wie Substanzen aus der Klasse der Anhydride, der Ester, der 
Imide und der acylierten Imidazole oder Oxime. Beispiele sind Tetraacetylethylendiamin TAED, 
Tetraacetylmethylendiamin TAMD und Tetraacetylhexylendiamin TAHD, aber auch 
Pentaacetylglucose PAG, 1 ,5-Diacetyl-2,2-dioxo-hexahydro-1 ,3,5-triazin DADHT und 
Isatosaureanhydrid ISA. 

Als Bleichaktivatoren konnen Verbindungen, die unter Perhydrolysebedingungen aliphatische 
Peroxocarbonsauren mit vorzugsweise 1 bis 10 C-Atomen, insbesondere 2 bis 4 C-Atomen, 
und/oder gegebenenfalls substituierte Perbenzoesaure ergeben, eingesetzt werden. Geeignet 
sind Substanzen, die O- und/oder N-Acylgruppen der genannten C-Atomzahl und/oder gege- 
benenfalls substituierte Benzoylgruppen tragen. Bevorzugt sind mehrfach acylierte Aikylen- 
diamine, insbesondere Tetraacetylethylendiamin (TAED), acylierte Triazinderivate, insbesondere 
1 ,5-Diacetyl-2,4-dioxohexahydro-1 ,3,5-triazin (DADHT), acylierte Glykolurile, insbesondere 
Tetraacetylglykoluril (TAGU), N-Acylimide, insbesondere N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), acylierte 
Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzolsulfonat (n- bzw. iso- 
NOBS), Carbonsaureanhydride, insbesondere Phthalsaureanhydrid, acylierte mehrwertige 
Alkohole, insbesondere Triacetin, Ethylenglykoldiacetat, 2,5-Diacetoxy-2,5-dihydrofuran > n- 
Methyl-Morpholinium-Acetonitril-Methylsulfat (MMA), Enolester sowie acetyliertes Sorbitol und 
Mannitol beziehungsweise deren Mischungen (SORMAN), acylierte Zuckerderivate, insbesondere 
Pentaacetylglukose (PAG), Pentaacetylfruktose, Tetraacetylxylose und Octaacetyl lactose sowie 
acetyliertes, gegebenenfalls N-alkyliertes Glucamin und Gluconolacton, und/oder N-acylierte 
Lactame, beispielsweise N-Benzoylcaprolactam. Hydrophil substituierte Acylacetale und 
Acyllactame werden ebenfalls bevorzugt eingesetzt. Auch Kombinationen konventioneller 
Bleichaktivatoren konnen eingesetzt werden. Die Bleichaktivatoren werden in maschinellen 
Geschirrspulmitteln ublicherweise in Mengen von 0,1 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise von 0,25 bis 15 
Gew.-% und insbesondere von 1 bis 10 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Mittel, eingesetzt. Im 
Rahmen der vorliegenden Erfindung beziehen sich die genannten Mengenanteile auf das Gewicht 
des Basisformkorpers. 
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Zusatzlich zu den konventionellen Bleichaktivatoren oder an deren Stelle konnen auch 
sogenannte Bleichkatalysatoren in die Aktivsubstanzpartikel eingearbeitet werden. Bei diesen 
Stoffen handelt es sich urn bleichverstarkende Obergangsmetallsalze bzw. 
Obergangsmetallkompiexe wie beispielsweise Mn-, Fe-, Co-, Ru - oder Mo-Sa!enkomplexe Oder - 
carbonylkompiexe. Auch Mn-, Fe-, Co-, Ru-, Mo-, Ti-, V- und Cu-Komplexe mit N-haltigen Tripod- 
Liganden sowie Co-, Fe-, Cu- und Ru-Amminkompiexe sind als Bleichkatalysatoren verwendbar. 

Bevorzugt werden Bleichaktivatoren aus der Gruppe der mehrfach acylierte Alkylendiamine, 
insbesondere Tetraacetylethylendiamin (TAED), N-Acylimide, insbesondere N- 
Nonanoylsuccinimid (NOSI), acylierte Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder 
Isononanoyloxybenzoisulfonat (n- bzw. iso-NOBS), n-Methyl-Morpholinium-Acetonitril- 
Methylsulfat (MMA), vorzugsweise in Mengen bis 10Gew.-%, insbesondere 0,1 Gew.-% bis 
8 Gew.-%, besonders 2 bis 8 Gew.-% und besonders bevorzugt 2 bis 6 Gew.-% bezogen auf das 
gesamte MitteJ, eingesetzt. 

Bleichverstarkende Obergangsmetallkompiexe, insbesondere mit den Zentralatomen Mn, Fe, Co, 
Cu, Mo, V, Ti und/oder Ru, bevorzugt ausgewahlt aus der Gruppe der Mangan und/oder 
Cobaltsalze und/oder -komplexe, besonders bevorzugt der Cobalt(ammin)-Komplexe, der 
Cobalt(acetat)-Komplexe, der Cobalt(Carbonyl)-Komplexe, der Chloride des Cobalts oder 
Mangans, des Mangansulfats werden in ublichen Mengen, vorzugsweise in einer Menge bis zu 
5 Gew.-%, insbesondere von 0,0025 Gew.-% bis 1 Gew.-% und besonders bevorzugt von 
0,01 Gew.-% bis 0,25 Gew.-%, jeweils bezogen auf das gesamte Mittel, eingesetzt Aber in 
spezielle Fallen kann auch mehr Bleichaktivator eingesetzt werden. 

Erfindungsgemaft hergestellte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, die dadurch 
gekennzeichnet sind, daft der Basisformkorper Bleichmittel aus der Gruppe der Sauerstoff- oder 
Halogen-BIeichmittel, insbesondere der Chlorbieichmittel, unter besonderer Bevorzugung von 
Natriumperborat und Natriumpercarbonat, in Mengen von 2 bis 25 Gew.-%, vorzugsweise von 5 
bis 20 Gew.-% und insbesondere von 10 bis 15 Gew.-% , jeweils bezogen auf das Gewicht des 
Basisformkdrpers Masse, enthalt, sind eine erfindungsgemaft bevorzugte Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung. 

Es ist ebenfalls bevorzugt, daft der Basisformkorper und/oder die Aktivsubstanz(en) in der Kavitat 
Bleichaktivatoren enthalten. Erfindungsgemaft hergestellte Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper, bei denen der Basisformkorper Bleichaktivatoren aus den Gruppen 
der mehrfach acylierten Alkylendiamine, insbesondere Tetraacetylethylendiamin (TAED), der N- 
Acylimide, insbesondere N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), der acylierten Phenolsulfonate, 
insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzoisulfonat (n- bzw. iso-NOBS) und n-Methyl- 
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Morphofinium-Acetonitril-Methylsuifat (MMA), in Mengen von 0,25 bis 15 Gew.-%, vorzugsweise 
von 0,5 bis 10 Gew.-% und insbesondere von 1 bis 5 Gew.-% , jeweils bezogen auf das Gewicht 
des Basisformkorpers, enthalt, sind ebenfalls bevorzugt. 

Die erfindungsgemafi hergestellten Reinigungsmittelformkdrper konnen insbesondere im 
Basisformkorper zum Schutze des Spulgutes oder der Maschine Korrosionsinhibitoren enthalten, 
wobei besonders Silberschutzmitiel im Bereich des maschinellen Geschirrspulens eine besondere 
Bedeutung haben. Einsetzbar sind die bekannten Substanzen des Standes der Technik. 
Ailgemein konnen vor allem Silberschutzmittel ausgewahlt aus der Gruppe der Triazole, der 
Benzotriazoie, der Bisbenzotriazole, der Aminotriazole, der Alkylaminotriazole und der 
Obergangsmetallsalze oder -komplexe eingesetzt werden. Besonders bevorzugt zu verwenden 
sind Benzotriazol und/oder Alkyiaminotriazol. Man findet in Reinigerformulierungen daruber 
hinaus haufig aktivchlorhaltige Mittel, die das Korrodieren der Silberoberflache deutlich 
vermindern konnen. In chlorfreien Reinigern werden besonders Sauerstoff- und stickstoffhaltige 
organische redoxaktive Verbindungen, wie zwei- und dreiwertige Phenole, z. B. Hydrochinon, 
Brenzkatechin, Hydroxyhydrochinon, Galiussaure, Phloroglucin, Pyrogallol bzw. Derivate dieser 
Verbindungsklassen. Auch salz- und komplexartige anorganische Verbindungen, wie Salze der 
Metalle Mn, Ti, Zr, Hf, V, Co und Ce finden haufig Verwendung. Bevorzugt sind hierbei die 
Obergangsmetallsalze, die ausgewahlt sind aus der Gruppe der Mangan und/oder Cobaltsalze 
und/oder -komplexe, besonders bevorzugt der Cobalt(ammin)-Komplexe, der Cobalt(acetat)- 
Komplexe, der Cobalt-(Carbonyl)-Komplexe, der Chloride des Cobalts oder Mangans und des 
Mangansulfats. Ebenfalls konnen Zinkverbindungen zur Verhinderung der Korrosion am Spulgut 
eingesetzt werden. 

In im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt hergestellten Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorpern enthalt der Basisformkorper Silberschutzmittel aus der Gruppe der 
Triazole, der Benzotriazoie, der Bisbenzotriazole, der Aminotriazole, der Alkylaminotriazole und 
der Obergangsmetallsalze oder -komplexe, besonders bevorzugt Benzotriazol und/oder 
Alkyiaminotriazol, in Mengen von 0,01 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise von 0,05 bis 4 Gew.-% und 
insbesondere von 0,5 bis 3 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht des Basisformkorpers. 

Selbstverstandlich kann aber auch die Muldenfullung Silberschutzmittel enthalten, wobei der 
Basisformkorper entweder ebenfalls Silberschutzmittel enthalt oder frei von solchen 
Verbindungen ist. 

Neben den vorstehend genannten Inhaltsstoffen bieten sich weitere Substanzklassen zur 
Inkorporation in Wasch- und Reinigungsmittel an. So sind erfindungsgemafc hergestellte Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen der Basisformkorper weiterhin einen oder 
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mehrere Stoffe aus den Gruppen der Enzyme, Korrosionsinhibitoren, Belagsinhibitoren, 
Cobuilder, Farb- und/oder Duftstoffe in Gesamtmengen von 6 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise von 
7,5 bis 25 Gew.-% und insbesondere von 10 bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht 
des Basisformkorpers, enthalt. 

Neben den genannten Bestandteilen Builder, Tensid, Desintegrationshilfsmittel Bleichmittel und 
Bleichaktivator konnen die erfindungsgemafien Wasch- und Reinigungsmittelformkorper weitere 
in Wasch- und Reinigungsmitteln ubliche Inhaltsstoffe aus der Gruppe der Farbstoffe, Duftstoffe, 
optischen Aufheller, Enzyme, Schauminhibitoren, Silikonole, Antiredepositionsmittel, 
Vergrauungsinhibitoren, Farbubertragungsinhibitoren und Korrosionsinhibitoren enthalten. 

Als Enzyme kommen in den Basisformkorpern insbesondere solche aus der Klassen der 
Hydrolasen wie der Proteasen, Esterasen, Lipasen bzw. Npolytisch wirkende Enzyme, Amylasen, 
Glykosylhydrolasen und Gemische der genannten Enzyme in Frage. Alle diese Hydrolasen tragen 
zur Entfernung von Anschmutzungen wie protein-, fett- oder starkehaltigen Verfleckungen bei. Zur 
Bleiche konnen auch Oxidoreduktasen eingesetzt werden. Besonders gut geeignet sind aus 
Bakterienstammen oder Pilzen wie Bacillus subtilis, Bacillus licheniformis, Streptomyceus griseus, 
Coprinus Cinereus und Humicola insolens sowie aus deren gentechnisch modifizierten Varianten 
gewonnene enzymatische Wirkstoffe. Vorzugsweise werden Proteasen vom Subtilisin-Typ und 
insbesondere Proteasen, die aus Bacillus lentus gewonnen werden, eingesetzt. Dabei sind 
Enzymmischungen, beispielsweise aus Protease und Amylase oder Protease und Lipase bzw. 
lipolytisch wirkenden Enzymen oder aus Protease, Amylase und Lipase bzw. Npolytisch 
wirkenden Enzymen oder Protease, Lipase bzw. lipolytisch wirkenden Enzymen, insbesondere 
jedoch Protease und/oder Lipase-haltige Mischungen bzw. Mischungen mit lipolytisch wirkenden 
Enzymen von besonderem Interesse. Beispiele fur derartige lipolytisch wirkende Enzyme sind die 
bekannten Cutinasen. Auch Peroxidasen oder Oxidasen haben sich in einigen Fallen als geeignet 
erwiesen. Zu den geeigneten Amylasen zahlen insbesondere alpha-Amylasen, Iso-Amylasen, 
Pullulanasen und Pektinasen. 

Die Enzyme konnen an Tragerstoffe adsorbiert oder in Hullsubstanzen eingebettet sein, urn sie 
gegen vorzeitige Zersetzung zu schutzen. Der Anteil der Enzyme, Enzymmischungen oder 
Enzymgranulate kann beispielsweise etwa 0,1 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis etwa 4,5 
Gew.-% betragen. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte 
Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekennzeichnet, daft der Basisformkorper Protease 
und/oder Amylase enthalt. 
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Dadurch, daft die erfindungsgemafSen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper das bzw. die 
Enzym(e) in zwei prinzipiell unterschiedlichen Bereichen (im Basisformkorper und/oder als 
Aktivsubstanz oder Aktivsubstanzgemisch in der Kavitat) enthalten konnen, lassen sich 
Formkorper mit sehr genau definierter Enzymfreisetzung und — wirkung bereitstellen. Die 
nachstehende Tabeile gibt eine Obersicht uber mogliche Enzymverteilungen in 
erfindungsgemafien Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern: 
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Farb- und Duftstoffe konnen den erfindungsgema&en Wasch- und Reinigungsmittelformkdrpern 
sowohl im Basisformkorper als auch in den in der Kavitat enthaltenen Zubereitungen zugesetzt 
werden, urn den asthetischen Eindruck der entstehenden Produkte zu verbessern und dem 
Verbraucher neben der Leistung ein visuell und sensorisch "typisches und unverwechsel bares" 
Produkt zur Verfugung zu stellen. Als Parfumole bzw. Duftstoffe konnen einzelne 
Riechstoffverbindungen, z.B. die synthetischen Produkte vom Typ der Ester, Ether, Aldehyde, 
Ketone, Alkohole und Kohlenwasserstoffe verwendet werden. Riechstoffverbindungen vom Typ 
der Ester sind z.B. Benzylacetat, Phenoxyethylisobutyrat, p-tert.-Butylcyclohexylacetat, 
Linalylacetat, Dimethylbenzylcarbinylacetat, Phenylethylacetat, Linalylbenzoat, Benzylformiat, 
Ethylmethylphenylglycinat, ANylcyclohexylpropionat, Styrailylpropionat und Benzylsalicylat. Zu den 
Ethern zahlen beispielsweise Benzylethylether, zu den Aldehyden z.B. die linearen Alkanale mit 
8-18 C-Atomen, Citral, Citronellal, Citronellyloxyacetaldehyd, Cyclamenaldehyd, 
Hydroxycitronellal, Lilial und Bourgeonal, zu den Ketonen z.B. die Jonone, a-lsomethylionon und 
Methylcedrylketon, zu den Alkoholen Anethol, Citronellol, Eugenol, Geraniol, Linalooi, 
Phenylethylalkohol und Terpineol, zu den Kohlenwasserstoffen gehoren hauptsachlich die 
Terpene wie Limonen und Pinen. Bevorzugt werden jedoch Mischungen verschiedener 
Riechstoffe verwendet, die gemeinsam eine ansprechende Duftnote erzeugen. Solche Parfumole 
konnen auch naturliche Riechstoffgemische enthalten, wie sie aus pflanziichen Quellen 
zuganglich sind, z.B. Pine-, Citrus-, Jasmin-, Patchouly-, Rosen- oder Ylang-Ylang-OI. Ebenfalls 
geeignet sind Muskateiler, Salbeiol, Kamillendl, Nelkenol, Melissenol, Minzol, Zimtblatterol, 
Lindenblutenoi, Wacholderbeerol, Vetiverol, Olibanumol, Galbanumol und Labdanumol sowie 
Orangenblutenol, Neroliol, Orangenschalenol und Sandelholzol. 

Die Duftstoffe konnen direkt in die erfindungsgemafien Wasch- und Reinigungsmittel 
eingearbeitet werden, es kann aber auch vorteilhaft sein, die Duftstoffe auf Trager aufzubringen, 
die die Haftung des Parfums auf der Wasche verstarken und durch eine langsamere 
Duftfreisetzung fur langanhaltenden Duft der Textilien sorgen. Als solche Tragermaterialien haben 
sich beispielsweise Cyclodextrine bewahrt, wobei die Cyclodextrin-Parfum-Komplexe zusatzlich 
noch mitweiteren Hilfsstoffen beschichtet werden konnen. 
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Urn den asthetischen Eindruck der erfindungsgemafien Mittel zu verbessern, kann es (oder Teile 
davon) mit geeigneten Farbstoffen eingefarbt werden. Bevorzugte Farbstoffe, deren Auswahl dem 
Fachmann keinerlei Schwierigkeit bereitet, besitzen eine hohe Lagerstabilitat und 
Unempfindlichkelt gegenuber den ubrigen Inhaltsstoffen der Mittel und gegen Licht sowie keine 
ausgepragte Substantivitat gegenuber den mit den Mitteln zu behandelnden Substraten wie 
Textilien, Glas, Keramik oder Kunststoffgeschirr, um diese nicht anzufarben. 

Die erfindungsgemafcen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper kdnnen einen oder mehrere 
optische(n) Auf heller enthalten. Diese Stoffe, die auch "Weifttoner" genannt werden, werden in 
modernen Waschmittel eingesetzt, da sogar frisch gewaschene und gebieichte weifie Wasche 
einen leichten Gelbstich aufweist. Optische Aufheller sind organische Farbstoffe, die einen Teil 
der unsichtbaren UV-Strahlung des Sonnenlichts in langerwelliges blaues Licht umwandeln. Die 
Emission dieses blauen Lichts erganzt die "Lucke" im vom Textil reflektierten Licht, so da(2> ein mit 
optischem Aufheller behandeltes Textil dem Auge weifter und heller erscheint Da der 
Wirkungsmechanismus von Aufhellern deren Aufziehen auf die Fasern voraussetzt, unterscheidet 
man je nach "anzufarbenden" Fasern beispielsweise Aufheller fur Baumwolle, Polyamid- oder 
Polyesterfasern. Die handelsublichen fur die Inkorporation in Waschmittel geeigneten Aufheller 
gehoren dabei im wesentlichen funf Strukturgruppen an Der Stilben-, der Diphenylstilben-, der 
Cumarin-Chinolin-, der Diphenylpyrazolingruppe und der Gruppe der Kombination von 
Benzoxazol oder Benzimidazol mit konjugierten Systemen. Ein Oberblick uber gangige Aufheller 
ist beispielsweise in G. Jakob/, A.Lohr "Detergents and Textile Washing", VCH-Verlag, 
Weinheim, 1987, Seiten 94 bis 100, zu finden. Geeignet sind z.B. Salze der 4,4'-Bis[(4-anilino-6- 
morpholino-s-triazin-2-yl)amino]-stilben-2,2'-disuifonsaure oder gieichartig aufgebaute Ver- 
bindungen, die anstelle der Morpholino-Gruppe eine Diethanolaminogruppe, eine Methylamino- 
gruppe, eine Anilinogruppe oder eine 2-Methoxyethylaminogruppe tragen. Weiterhin konnen 
Aufheller vom Typ der substituierten Diphenylstyryle anwesend sein, z.B. die Alkalisalze des 4,4 f - 
Bis(2-sulfostyryl)-diphenyls, 4,4 , -Bis(4-chlor-3-suIfostyryl)-diphenyls, oder 4-(4-Chlorstyryl)-4 , -(2- 
sulfostyry!)-diphenyls. Auch Gemische der vorgenannten Aufheller konnen verwendet werden. 

Zusatzlich konnen die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper auch Komponenten enthalten, 
welche die Ol- und Fettauswaschbarkeit aus Textiiien positiv beeinflussen (sogenannte soil 
repellents). Dieser Effekt wird besonders deutlich, wenn ein Textil verschmutzt wird, das bereits 
vorher mehrfach mit einem erfindungsgemafien Waschmittel, das diese 61- und fettldsende 
Komponente enthalt, gewaschen wurde. Zu den bevorzugten ol- und fettlosenden Komponenten 
zahlen beispielsweise nichtionische Celluloseether wie Methylcellulose und 
Methylhydroxypropylcelluiose mit einem Anteil an Methoxyl-Gruppen von 15 bis 30 Gew.-% und 
an Hydroxypropoxyl-Gruppen von 1 bis 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf den nichtionischen 
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Celluloseether, sowie die aus dem Stand der Technik bekannten Polymere der Phthalsaure 
und/oder der Terephthalsaure bzw. von deren Derivaten, insbesondere Polymere aus 
Ethylenterephthalaten und/oder Polyethylenglykoiterephthalaten Oder anionisch und/oder 
nichtionisch modifizierten Derivaten von diesen. Besonders bevorzugt von diesen sind die 
sulfonierten Derivate der Phthalsaure- und der Terephthalsaure-Polymere. 

Als Schauminhibitoren, die in den erfindungsgemaften Mitteln eingesetzt werden konnen, 
kommen beispielsweise Seifen, Paraffine Oder Silikondle in Betracht, die gegebenenfalls auf 
Tragermaterialien aufgebracht sein konnen. 

Vergrauungsinhibitoren haben die Aufgabe, den von der Faser abgelosten Schmutz in der Flotte 
suspendiert zu halten und so das Wiederaufziehen des Schmutzes zu verhindern. Hierzu sind 
wasserlosliche Kolloide meist organischer Natur geeignet, beispielsweise die wasserloslichen 
Salze polymerer Carbonsauren, Leim, Gelatine, Salze von Ethersulfonsauren der Starke oder der 
Cellulose oder Salze von sauren Schwefelsaureestern der Cellulose oder der Starke. Auch 
wasserlosliche, saure Gruppen enthaltende Polyamide sind fur diesen Zweck geeignet. Weiterhin 
lassen sich losliche Starkepraparate und andere als die obengenannten Starkeprodukte 
verwenden, z.B. abgebaute Starke, Aldehydstarken usw. Auch Polyvinylpyrrolidon ist brauchbar. 
Bevorzugt werden jedoch Celluloseether wie Carboxymethylcellulose (Na-Sa)z), Methylceliulose, 
Hydroxyalkylcellulose und Mischether wie Methylhydroxyethylcellulose, 

Methylhydroxypropylcellulose, Methylcarboxy-methylcellulose und deren Gemische in Mengen 
von 0,1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf die Mittel, eingesetzt 

Da textile Flachengebilde, insbesondere aus Reyon, Zellwolle, Baumwolle und deren 
Mischungen, zum Knittern eigen konnen, weil die Einzelfasern gegen Durchbiegen, Knicken. 
Pressen und Quetschen quer zur Faserrichtung empfindlich sind, konnen die erfindungsgemafcen 
Mittel synthetische Knitterschutzmittel enthalten. Hierzu zahlen beispielsweise synthetische 
Produkte auf der Basis von Fettsauren, Fettsaureestern. Fettsaureamiden, -alkyloiestern, - 
alkylolamiden oder Fettalkoholen, die meist mit Ethylenoxid umgesetzt sind, oder Produkte auf 
der Basis von Lecithin oder modifizierter Phosphorsaureester. 

Zur Bekampfung von Mikroorganismen konnen die erfindungsgemSfcen Mittel antimikrobielie 
Wirkstoffe enthalten. Hierbei unterscheidet man je nach antimikrobiellem Spektrum und 
Wirkungsmechanismus zwischen Bakteriostatika und Bakteriziden, Fungiostatika und Fungiziden 
usw. Wichtige Stoffe aus diesen Gruppen sind beispielsweise Benzalkoniumchloride, 
Alkylarlylsulfonate, Haiogenphenole und Phenolmercuriacetat, wobei auch ganzlich auf diese 
Verbindungen verzichtet werden kann. 
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Um unerwunschte, durch Sauerstoffeinwirkung und andere oxidative Prozesse verursachte 
Veranderungen an den Mitteln und/oder den behandeiten Textilien zu verhindern, konnen die 
Mittel Antioxidantien enthalten. Zu dieser Verbindungsklasse gehoren beispielsweise substituierte 
Phenole, Hydrochinone, Brenzcatechnine und aromatische Amine sowie organische Sulfide, 
Polysuifide, Dithiocarbamate, Phosphite und Phosphonate. 

Ein erhohter Tragekomfort kann aus der zusatziichen Verwendung von Antistatika resultieren, die 
den erfindungsgemaften Mitteln zusatzlich beigefugt werden. Antistatika vergrofcern die 
Oberflachenleitfahigkeit und ermoglichen damit ein verbessertes Abfliefcen gebildeter Ladungen. 
Aufcere Antistatika sind in der Regel Substanzen mit wenigstens einem hydrophilen 
Molekulliganden und geben auf den Oberflachen einen mehr oder minder hygroskopischen Film. 
Diese zumeist grenzflachenaktiven Antistatika lassen sich in stickstoffhaltige (Amine, Amide, 
quartare Ammoniumverbindungen), phosphorhaltige (Phosphorsaureester) und schwefelhaltige 
(Alkylsulfonate, Alkylsulfate) Antistatika unterteilen. Externe Antistatika sind beispielsweise in den 
Patentanmeldungen FR 1,156,513, GB 873 214 und GB 839 407 beschrieben. Die hier 
offenbarten Lauryl- (bzw. Stearyl-) dimethylbenzylammoniumchloride eignen sich als Antistatika 
fur Textilien bzw. als Zusatz zu Waschmitteln, wobei zusatzlich ein Avivageeffekt erzielt wird. 

Zur Verbesserung des Wasserabsorptionsvermogens, der Wiederbenetzbarkeit der behandeiten 
Textilien und zur Erleichterung des Bugelns der behandeiten Textilien konnen in den 
erfindungsgemafien Mitteln beispielsweise Silikonderivate eingesetzt werden. Diese verbessern 
zusatzlich das AusspOlverhalten der Mittel durch ihre schauminhibierenden Eigenschaften. 
Bevorzugte Silikonderivate sind beispielsweise Polydialkyl- oder Alkylarylsiloxane, bei denen die 
Alkylgruppen ein bis funf C-Atome aufweisen und ganz oder teilweise fluoriert sind. Bevorzugte 
Silikone sind Polydimethylsiloxane, die gegebenenfalls derivatisiert sein konnen und dann 
aminofunktionell oder quaterniert sind bzw. Si-OH-, Si-H- und/oder Si-CI-Bindungen aufweisen. 
Die Viskositaten der bevorzugten Silikone liegen bei 25°C im Bereich zwischen 100 und 100.000 
Centistokes, wobei die Silikone in Mengen zwischen 0,2 und 5 Gew.-%, bezogen auf das 
gesamte Mittel eingesetzt werden konnen. 

Schlieftlich konnen die erfindungsgemafcen Mittel auch UV-Absorber enthalten, die auf die 
behandeiten Textilien aufziehen und die Lichtbestandigkeit der Fasern verbessern. Verbindungen, 
die diese gewunschten Eigenschaften aufweisen, sind beispielsweise die durch strahiungslose 
Desaktivierung wirksamen Verbindungen und Derivate des Benzophenons mit Substituenten in 2- 
und/oder 4-Steliung. Weiterhin sind auch substituierte Benzotriazole, in 3-Stellung 
Phenylsubstituierte Acrylate (Zimtsaurederivate), gegebenenfalls mit Cyanogruppen in 2-Stellung, 
Salicylate, organische Ni-Komplexe sowie Naturstoffe wie Umbelliferon und die korpereigene 
Urocansaure geeignet. 
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Die vorstehend beschriebenen Inhaitsstoffe konnen seibstverstandlich auch in die Muidenfullung 
eingearbeitet werden. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt hergesteilte Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekennzeichnet, daft die in dem durch die Folie und 
den Formkorper umschlossenen Raum enthaitene Aktivsubstanz mindestens einen Aktivstoff aus 
der Gruppe der Enzyme, Tenside, soil-release-Polymere, Desintegrationshilfsmittel, Bleichmittel, 
Bleichaktivatoren, Bleichkatalysatoren, Silberschutzmittel und Mischungen hieraus, umfaftt. 

Durch die Aufteilung der erfindungsgemafc hergestellten Wasch- und Reinigungsmittelformkorper 
in Basisformkorper und in der Kavitat enthaitene Aktivsubstanz(en) bzw. Aktivsubstanzgemische 
Oder - zubereitung(en) konnen Inhaitsstoffe voneinander getrennt werden, was entweder zu einer 
lagerstabilitatsverbessernden Trennung inkompatibler Inhaitsstoffe oder zu einer kontrollierten 
Freisetzung bestimmter Wirksubstanzen genutzt werden kann. In bevorzugt hergestellten Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorpern enthalt der Basisformkorper Oder die in dem durch die Folie und 
den Formkorper umschlossenen Raum enthaitene Aktivsubstanz Bleichmittel, wahrend der 
andere Bereich des Formkdrpers Bleichaktivatoren enthalt. 

Weiter bevorzugt hergesteilte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch 
gekennzeichnet, date der Basisformkorper oder d die in dem durch die Folie und den Formkorper 
umschlossenen Raum enthaitene Aktivsubstanz Bleichmittel enthalt, wahrend der andere Bereich 
des Formkorpers Enzyme enthalt. 

Auch eine Trennung von Bleichmittel und Korrosionsinhibitoren bzw. Siiberschutzmitteln laftt sich 
erreichen. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, in denen der Basisformkorper oder die in 
dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum enthaitene Aktivsubstanz 
Bleichmittel enthalt, wahrend der andere Bereich des Formkorpers verformbare Masse 
Korrosionsschutzmittel enthalt, sind ebenfalis bevorzugt. 

Nicht zuietzt sind auch Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen der 
Basisformkorper oder die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum 
enthaitene Aktivsubstanz Bleichmittel enthalt, wahrend der andere Bereich des Formkorpers 
Tenside, vorzugsweise nichtionische Tenside, unter besonderer Bevorzugung alkoxylierter 
Alkohole mit 10 bis 24 Kohlenstoffatomen und 1 bis 5 Alkylenoxideinheiten, enthalt. 

Bei alien vorstehend genannten Inhaltsstoffen konnen vorteilhafte Eigenschaften daraus 
resultieren, sie von anderen Inhaltsstoffen zu trennen bzw. sie mit bestimmten anderen 
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Inhaltsstoffen gemeinsam zu konfektionieren. Bei den erfindungsgemafcen Formkorpern konnen 
die einzelnen Bereiche auch einen unterschiedlichen Gehalt an demselben Inhaltsstoff aufweisen, 
wodurch Vorteile erzielt werden konnen. Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen der 
Basisformkorper und die in dem durch die Folie und den Formkorper umschlossenen Raum 
enthaltene Aktivsubstanz denselben Wirkstoff in unterschiedlichen Mengen enthalten, sind dabei 
bevorzugt Der Begriff „unterschiedliche Menge" bezieht sich dabei, nicht auf die absolute Menge 
des Inhaltsstoffs in dem betreffenden Teil des Formkdrpers, sondern auf die Relativmenge, 
bezogen auf das Phasengewicht, stellt also eine Gew.-%-Angabe, bezogen auf den einzelnen 
Bereich, also den Basisformkorper oder die Kavitatsfuliung, dar. 

Die optional in die Kavitat zu inkorporierende Aktivsubstanz ist vorzugsweise partikelformig. Dabei 
ist der Begriff „Aktivsubstanz" im Rahmen der vorliegenden Erfindung nicht auf Reinsubstanzen 
beschrankt. Er kennzeichnet vielmehr reine Aktivsubstanzen, Aktivsubstanzgemische und - 
zubereitungsformen, so daft der Formulierungsfreiheit keine Grenzen gesetzt sind. Werden 
partikelfdrmige Stoffe in die Kavitat(en) eingeschlossen, ist es bevorzugt, wenn diese bestimmten 
Partikelgrofcenkriterien genugen, so da& bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper 
dadurch gekennzeichnet sind, dafc die in dem durch die Folie und den Formkorper 
umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz Partikelgrdften zwischen 100 und 5000 //m, 
vorzugsweise zwischen 150 und 2500 //m, besonders bevorzugt zwischen 200 und 2000 //m und 
insbesondere zwischen 400 und 1600 yum, aufweist. 

Wie bereits vorstehend erwahnt, ist die optional in die Kavitat einzubringende Fullung 
vorzugsweise fest, wobei partikelfdrmige FGIIungen besonders bevorzugt sind. Werden die 
Kavitaten der Formkorper mit teilchenfdrmigen Zusammensetzungen befullt, so sind Verfahren 
bevorzugt, bei denen die teilchenfdrmige(n) Zusammensetzung(en) in Schritt b) ein Schuttgewicht 
von mindestens 500 g/l, vorzugsweise mindestens 600 g/l und insbesondere mindestens 700 g/l 
aufweist/aufweisen. 



Erfindungsgemafc wird die Folie, die die Kavitat(en) verschliefct, in Form eines Foiienschlauches 
oder -umschlages hergestellt, welcher urn die befullte Tablette gelegt wird. Folienschlauche 
konnen beispielsweise aus Foiienflachbahnen durch umschlagen und langsseitiges 
Zusanmmenschweifien hergestellt werden. Auf diese Weise erhalt man Schlauche, welche eine 
Naht aufweisen. Nahtlose Schlauche lassen sich nach dem im Stand der Technik bekannten 
Verfahren, beispielsweise durch Extrusionsblasen, herstellen. Vorzugsweise wird der Schlauch 
nach dem Umlegen urn die befullte Tablette auf die passende Dimension abgelangt, hierdurch 
werden die Durchsatze der Maschinen erhdht. 
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Folienumschlage werden vorzugsweise gebildet, indem eine Folienflachbahn um den befullten 
Formkorper gelegt und anschlieftend versiegelt wird. Auch hier besitzt der Umschlag eine Naht. 
Vorzugsweise wird die Foiie wie bei den Schlauchen beschrieben erst nach dem Umschlagen um 
die Tablette abgelangt, da hierdurch die Durchsatze erhoht werden. 

In bevorzugten erfindungsgemaften Verfahren werden die Schlauchstucke bzw. Umschlage 
passend zur Grofte der Tablette abgelangt. „Passend zur Grofte der Tablette" bedeutet dabei, 
da(S die Folie die Kavitat vollstandig abdeckt und verschlieftt und gleichzeitig nicht uber den Rand 
der Tablette hinausragt. Bei groften Tablettenoberseiten mit kleinen Kavitaten ist es nicht 
erforderlich, daft die Folie die gesamte Tablettenoberseite vollstandig bedeckt. Hier kann ein 
„Ring" aus Folie um die Kavitat herum genugen, wobei der Ring vorzugsweise mindestens 2 mm 
breiter ist als der Durchmesser der Kavitat. 

Bevorzugte erfindungsgemafte Verfahren sind dadurch gekennzeichnet, daft die Lange des 
Folienschlauches oder -umschlages maximal der Lange der einzuschlagenden Tablette 
entspricht. 

Der Folienschiauch bzw. -umschlag fixiert die Fullung der Kavitat und sichert diese gegen 
Herausfallen bei weiterer Verpackung, Transport und Handhabung. Je nach Aggregatzustand der 
Fullung und - bei festen Fuilungen - je nach Grofte der Fullung muft die Folie mehr oder weniger 
stramm auf dem Formkorper sitzen, um eine sichere Abdichtung zu gewahrleisten. Enthalt die 
Kavitat nur grobe Partikel als Fullung, so genugt ein Sitz des Folienschlauches bzw. - 
umschlages, der ein Abrutschen der Fo!ie verhindert. Bei feinteiligen oder flussigen Fuilungen ist 
hingegen ein moglichst strrammer Sitz erforderlich. Insgesamt sind erfindungsgemafte Verfahren 
bevorzugt, bei denen der Abstand zwischen dem befullten Basisformkorper und dem 
Folienschiauch oder -umschlag uber die gesamte Auflageflache der Folie 0,1 bis 500 //m, 
vorzugsweise 0,5 bis 200 //m, besonders bevorzugt 1 bis 150 yym und insbesondere 2 bis 100 p, 
betragt. 

In erfindungsgemaft bevorzugten Verfahren besteht die Folie, aus der der Schlauch bzw. der 
Umschlag gebildet wird, aus einem wasserloslichen Polymer oder Polymerblend. Die als 
Folienmaterialien eingesetzten Polymere konnen aus einem einzelnen Material oder einem Blend 
verschiedener Materialien bestehen. Bevorzugte Folienmaterialien stammen aus der Gruppe 
(gegebenenfalls acetalisierter) Polyvinylalkohol (PVAL) und/oder PVAL-Copolymere, 
Polyvinylpyrroiidon, Polyethylenoxid, Polyethylenglykol, Gelatine und/oder Copolymere sowie 
deren Mischungen. 
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lm Rahrnen der vorliegenden Erfindung sind Polyvinylalkohole besonders bevorzugt. 
„Polyvinylalkohole" (Kurzzeichen PVAL, gelegentlich auch PVOH) ist dabei die Bezeichnung fur 
Polymere der allgemeinen Struktur 

CHo CH CHo — CH — 

2 i 2 i 

OH OH 

die in geringen Anteilen (ca. 2%) auch Struktureinheiten des Typs 

CHo CH CH — CHo — 
OH OH 

enthalten. 

Handelsubliche Polyvinylalkohole, die als weifc-gelbliche Pulver oder Granulate mit 
Polymerisationsgraden im Bereich von ca. 100 bis 2500 (Molmassen von ca. 4000 bis 
100.000 g/mol) angeboten werden, haben Hydrolysegrade von 98-99 bzw. 87-89 Mol-%, 
enthalten also noch einen Restgehalt an Acetyl-Gruppen. Charakterisiert werden die 
Polyvinylalkohole von Seiten der Hersteller durch Angabe des Polymerisationsgrades des 
Ausgangspolymeren, des Hydrolysegrades, der Verseifungszahl bzw. der Losungsviskositat. 

Polyvinylalkohole sind abhangig vom Hydrolysegrad loslich in Wasser und wenigen stark polaren 
organischen Ldsungsmitteln (Formamid, Dimethylformamid, Dimethylsulfoxid); von (chlorierten) 
Kohlenwasserstoffen, Estern, Fetten und Olen werden sie nicht angegriffen. Polyvinylalkohole 
werden als toxikologisch unbedenklich eingestuft und sind biologisch zumindest teilweise 
abbaubar. Die Wasserloslichkeit kann man durch Nachbehandlung mit Aldehyden 
(Acetalisierung), durch Komplexierung mit Ni- oder Cu-Salzen Oder durch Behandlung mit 
Dichromaten, Borsaure od. Borax verringern. Polyvinylalkohoi ist weitgehend undurchdringlich fur 
Gase wie Sauerstoff, Stickstoff, Helium, Wasserstoff, Kohlendioxid, laftt jedoch Wasserdampf 
hindurchtreten. 

Im Rahrnen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Verfahren sind dadurch gekennzeichnet, dak 
das Foiienmaterial Polyvinylalkohole und/oder PVAL-Copolymere umfakt, deren Hydrolysegrad 
70 bis 100 Mol-%, vorzugsweise 80 bis 90 Mol-%, besonders bevorzugt 81 bis 89 Mol-% und 
insbesondere 82 bis 88 Mol-% betragt. 
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Vorzugsweise werden Polyvinylalkohole eines bestimmten Molekulargewichtsbereichs eingesetzt, 
wobei erfindungsgemafie Verfahren bevorzugt sind, bei denen die Folie Polyvinylalkohole 
und/oder PVAL-Copolymere umfaftt, deren Molekulargewicht im Bereich von 3.500 bis 100.000 
gmol" 1 , vorzugsweise von 10.000 bis 90.000 gmol" 1 , besonders bevorzugt von 12.000 bis 80.000 
gmol" 1 und insbesondere von 13.000 bis 70.000 gmol" 1 liegt. 

Der Polymerisationsgrad solcher bevorzugten Polyvinylalkohole liegt zwischen ungefahr 200 bis 
ungefahr 2100, vorzugsweise zwischen ungefahr 220 bis ungefahr 1890, besonders bevorzugt 
zwischen ungefahr 240 bis ungefahr 1680 und insbesondere zwischen ungefahr 260 bis ungefahr 
1500. 

Erfindungsgemafc bevorzugte Verfahren sind dadurch gekennzeichnet, daE die Folie 
Polyvinylalkohole und/oder PVAL-Copoiymere umfafit, deren durchschnittlicher 
Polymerisationsgrad zwischen 80 und 700, vorzugsweise zwischen 150 und 400, besonders 
bevorzugt zwischen 180 bis 300 liegt und/oder deren Molekulargewichtsverhaltnis MG(50%) zu 
MG(90%) zwischen 0,3 und 1, vorzugsweise zwischen 0,4 und 0,8 und insbesondere zwischen 
0,45 und 0,6 liegt. 

Die vorstehend beschriebenen Polyvinylalkohole sind kommerziell breit verfugbar, beispielsweise 
unter dem Warenzeichen Mowiol® (Clariant). Im Rahmen der vorliegenden Erfindung besonders 
geeignete Polyvinylalkohole sind beispielsweise Mowiol® 3-83, Mowiol® 4-88, Mowiol® 5-88 sowie 
Mowiol® 8-88. 



Weitere als Folienmaterialien besonders geeignete Polyvinylalkohole sind der nachstehenden 
Tabelle zu entnehmen: 



Bezeichnung 


Hydrolysegrad [%] 


Molmasse [kDa] 


Schmelzpunkt [°C] 


Airvof 205 


88 


15-27 


230 


Vinex^2019 


88 


15-27 


170 


Vinex ls; 2144 


88 


44-65 


205 


Vinex^ 1025 


99 


15-27 


170 


Vinex^ 2025 


88 


25-45 


192 


Gohsefimer 3 ' 5407 


30-28 


23.600 


100 


Gohsefimer* LL02 


41 -51 


17.700 


100 



Weitere als Material fdr die Folie geeignete Polyvinylalkohole sind ELVANOL® 51-05, 52-22, 50- 
42, 85-82, 75-15, T-25, T-66, 90-50 (Warenzeichen der Du Pont), ALCOTEX® 72.5, 78, B72, 
F80/40, F88/4, F88/26, F88/40, F88/47 (Warenzeichen der Harlow Chemical Co.), Gohsenol® NK- 
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05, A-300, AH-22, C-500, GH-20, GL-03, GM-14L, KA-20, KA-500, KH-20, KP-06, N-300, NH-26, 
NM11Q, KZ-06 (Warenzeichen der Nippon Gohsei K.K.). Auch geeignet sind ERKOL-Typen von 
Wacker. 



Eine weiter bevorzugte Gruppe wasserloslicher Polymere, die erfindungsgemaft als 
Folienmaterial dienen kann, sind die Polyvinylpyrrolidone. Diese werden beispielsweise unter der 
Bezeichnung Luviskol® (BASF) vertrieben. Polyvinylpyrrolidone [Poly(1-vinyl-2-pyrrolidinone)] } 
Kurzzeichen PVP, sind Polymere der allg. Formel (IV) 




die durch radikalische Polymerisation von 1 -Vinyl pyrrol idon nach Verfahren der Losungs- oder 
Suspensionspolymerisation unter Einsatz von Radikaibildnern (Peroxide, Azo-Verbindungen) als 
Initiatoren hergestellt werden. Die ionische Poiymerisation des Monomeren liefert nur Produkte 
mit niedrigen Moimassen. Handelsubliche Polyvinylpyrrolidone haben Molmassen im Bereich von 
ca. 2500-750000 g/mol, die uber die Angabe der K-Werte charakterisiert werden und - K-Wert- 
abhangig - Glasubergangstemperaturen von 130-175° besitzen. Sie werden als weifce, 
hygroskopische Pulver oder als waftrige. Ldsungen angeboten. Polyvinylpyrrolidone sind gut 
loslich in Wasser und einer Vielzahl von organischen Losungsmitteln (Alkohole, Ketone, Eisessig, 
Chlorkohlenwasserstoffe, Phenole u.a.). 



Geeignet sind auch Copolymere des Vinyl pyrrol idons mit anderen Monomeren, insbesondere 
VinylpyrrolidonA/inylester-CopoIymere, wie sie beispielsweise unter dem Warenzeichen Luviskol® 
(BASF) vertrieben werden. Luviskol® VA 64 und Luviskol® VA 73, jeweils 
VinylpyrrolidonA/inylacetat-Copolymere, sind besonders bevorzugte nichtionische Polymere. 

Die Vinylester-Polymere sind aus Vinylestern zugangliche Polymere mit der Gruppierung der 
Formel (V) 

— ChL — CH — 

2 I 
O 

i 

"R (V) 
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ais charakteristischem Grundbaustein der Makromolekule. Von diesen haben die Vinylacetat- 
Polymere (R = CH 3 ) mit Polyvinylacetaten als mit Abstand wichtigsten Vertretern die grofcte 
technische Bedeutung. 

Die Polymerisation der Vinylester erfolgt radikalisch nach unterschiedlichen Verfahren 
(Losungspolymerisation, Suspensionspolymerisation, Emulsionspolymerisation, 

Substanzpolymerisation.). Copolymere von Vinylacetat mit Vinylpyrrolidon enthalten 
Monomereinheiten der Formeln (IV) und (V) 

Weitere geeignete wasserlosliche Polymere sind die Polyethylenglykole (Polyethylenoxide), die 
kurz als PEG bezeichnet werden. PEG sind Polymere des Ethylenglycols, die der allgemeinen 
Formel (VI) 

H-(0-CH 2 -CH 2 ) n -OH (VI) 

genugen, wobei n Werte zwischen 5 und > 100.000 annehmen kann. 

PEGs werden technisch hergestellt durch anionische Ringoffnungspolymerisation von Ethylenoxid 
(Oxiran) meist in Gegenwart geringer Mengen Wasser. Sie haben je nach Reaktionsfuhrung 
Molmassen im Bereich von ca. 200-5 000 000 g/mol, entsprechend Polymerisationsgraden von 
ca. 5 bis >100 000. 

Die Produkte mit Molmassen < ca. 25 000 g/mol sind bei Raumtemperatur fliissig wund werden 
als eigentliche Polyethylenglycole, Kurzzeichen PEG, bezeichnet. Diese kurzkettigen PEGs 
konnen insbesondere anderen wasserloslichen Polymeren, z.B. Polyvinvlalkoholen Oder 
Celluloseethern als Weichmacher zugesetzt werden. Die erfindungsgemaft einsetzbaren, bei 
Raumtemperatur festen Polyethylenglycole werden als Polyethylenoxide, Kurzzeichen PEOX, 
bezeichnet. Hochmolekulare Polyethylenoxide besitzen eine aufcerst niedrige Konzentration an 
reaktiven Hydroxy-Endgruppen und zeigen daher nur noch schwache Glykol-Eigenschaften. 

Weiter als Folienmaterial geeignet ist erfindungsgemafi auch Gelatine, wobei diese vorzugsweise 
mit anderen Polymeren zusammen eingesetzt wird. Gelatine ist ein Polypeptid (Molmasse: ca. 
15.000 bis >250.000 g/mol), das vornehmlich durch Hydrolyse des in Haut und Knochen von 
Tieren enthaltenen Kollagens unter sauren oder alkalischen Bedingungen gewonnen wird. Die 
Aminosauren-Zusammensetzung der Gelatine entspricht weitgehend der des Kollagens, aus dem 
sie gewonnen wurde und variiert in Abhangigkeit von dessen Provenienz. Die Verwendung von 
Gelatine als wasserlosliches Hullmaterial ist insbesondere in der Pharmazie in Form von Hart- 
oder Weichgeiatinekapseln aufierst weit verbreitet. In Form von Folien findet Gelatine wegen 
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ihres im Vergleich zu den vorstehend genannten Polymeren hohen Preises nur geringe 
Verwendung. 

Weitere erfindungsgemaR* als Folien material geeignete wasserlosliche Polymere werden 
nachstehend beschrieben: 

Celluloseether, wie Hydroxypropylcellulose, Hydroxyethylcellulose und 
Methylhydroxypropylcelluiose, wie sie beispielsweise unter den Warenzeichen Culminal® 
und Benecel® (AQUALON) vertrieben werden. 

Celluloseether lassen sich durch die allgemeine Formel (VI) beschreiben, 



ROCH 2 




ROCH 2 



(VI), 



in R fur H oder einen Alkyl-, Alkenyl-, Alkinyl-, Aryl- oder Alkylarylrest steht. In bevorzugten 
Produkten steht mindestens ein R in Formel (III) fur -CH 2 CH 2 CH 2 -OH oder -CH 2 CH 2 -OH. 
Celluloseether werden technisch durch Veretherung von Alkalicellulose (z.B. mit Ethylenoxid) 
hergestellt. Celluloseether werden charakterisiert uber den durchschnittlichen Substitutionsgrad 
DS bzw. den molaren Substitutionsgrad MS, die angeben, wieviele Hydroxy-Gruppen einer 
Anhydroglucose-Einheit der Cellulose mit dem Veretherungsreagens reagiert haben bzw. wieviel 
mol des Veretherungsreagens im Durchschnitt an eine Anhydroglucose-Einheit angelagert 
wurden. Hydroxyethylcellulosen sind ab einem DS von ca. 0,6 bzw. einem MS von ca. 1 
wasserloslich. Handelsubiiche Hydroxyethyl- bzw. Hydroxypropylcellulosen haben 
Substitutionsgrade im Bereich von 0,85-1,35 (DS) bzw. 1,5-3 (MS). Hydroxyethyl- und - 
propylcellulosen werden als gelblich-wei&e, geruch- und geschmacklose Pulver in stark 
unterschiedlichen Polymerisationsgraden vermarktet. Hydroxyethyl- und -propylcellulosen sind in 
kaltem und heiftem Wasser sowie in einigen (wasserhaltigen) organischen Losungsmitteln loslich, 
in den meisten (wasserfreien) organischen Losungsmitteln dagegen unloslich; ihre wafcrigen 
Losungen sind reiativ unempfindlich gegenuber Anderungen des pH-Werts oder Elektrolyt-Zusatz. 

Weitere erfindungsgemafi geeignete Polymere sind wasserlosliche Amphopolymere. Unter dem 
Oberbegriff Ampho-Polymere sind amphotere Polymere, d.h. Polymere, die im Molekul sowohl 
freie Aminogruppen als auch freie -COOH- oder S0 3 H-Gruppen enthalten und zur Ausbildung 
innerer Salze befahigt sind, zwitterionische Polymere, die im Molekul quartare Ammo- 
niumgruppen und -COO - oder -S0 3 "-Gruppen enthalten, und solche Polymere zusammengefafM, 
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die -COOH- oder S0 3 H-Gruppen und quartare Ammoniumgruppen enthalten. Ein Beispiel fur ein 
erfindungsgemafc einsetzbares Amphopolymer ist das unter der Bezeichnung Amphomer® 
erhaltliche Acrylharz, das ein Copolymer aus tert.-Butylaminoethylmethacrylat, N-(1, 1,3,3- 
Tetram ethyl butyl)acrylam id sowie zwei oder mehr Monomeren aus der Gruppe Acrylsaure, Meth- 
acrylsaure und deren einfachen Estern darstellt Ebenfalls bevorzugte Amphopolymere setzen 
sich aus ungesattigten Carbonsauren (z.B. Acryl- und Methacrylsaure), kationisch derivatisierten 
ungesattigten Carbonsauren (z.B. Acrylamidopropyl-trimethyl-ammoniumchlorid) und 
gegebenenfalls weiteren ionischen oder nichtionogenen Monomeren zusammen Terpolymere von 
Acrylsaure, Methyl acryl at und Methacrylamidopropyltrimoniumchlorid, wie sie unter der 
Bezeichnung Merquat®2001 N im Handel erhaltlich sind, sind erfindungsgemaft besonders 
bevorzugte Ampho-Polymere. Weitere geeignete amphotere Poiymere sind beispielsweise die 
unter den Bezeichnungen Amphomer® und Amphomer® LV-71 (DELFT NATIONAL) erhaltlichen 
Octylacrylamid/Methylmethacrylat/tert^ 
Copolymere. 

Erfindungsgemaft geeignete wasserldsliche anionische Poiymere sind u. a.: 

Vinylacetat/Crotonsaure-Copolymere, wie sie beispielsweise unter den Bezeichnungen 
Resyn® (NATIONAL STARCH), Luviset® (BASF) und Gafset® (GAF) im Handel sind. 
Diese Poiymere weisen neben Monomereinheiten der vorstehend genannten Formel (II) 
auch Monomereinheiten der allgemeinen Formel (VII) auf: 

[-CH(CH 3 )-CH(COOH)-] n (VII) 

VinylpyrrolidonA/inylacrylat-Copolymere, erhaltlich beispielsweise unter dem Warenzeichen 
Luviflex® (BASF). Ein bevorzugtes Polymer ist das unter der Bezeichnung Luviflex® VBM-35 
(BASF) erhaltliche Vinylpyrrolidon/Acrylat-Terpolymere. 

Acrylsaure/Ethylacrylat/N-tert.Butylacrylamid-Terpolymere, die beispielsweise unter der 
Bezeichnung Ultrahold® strong (BASF) vertrieben werden. 

Pfropfpolymere aus Vinyiestern, Estern von Acrylsaure oder Methacrylsaure allein oder im 
Gemisch, copoiymerisiert mit Crotonsaure, Acrylsaure oder Methacrylsaure mit 
Poiyalkyienoxiden und/oder Polykalkylenglycoien 

Solche gepfropften Poiymere von Vinyiestern, Estern von Acrylsaure oder Methacrylsaure 
allein oder im Gemisch mit anderen copolymerisierbaren Verbindungen auf 
Polyalkylenglycolen werden durch Polymerisation in der Hitze in homogener Phase dadurch 
erhalten, daft man die Polyaikylenglycole in die Monomeren der Vinyiester, Ester von 
Acrylsaure oder Methacrylsaure, in Gegenwart von Radikalbildner einruhrt. 
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Als geeignete Vinylester haben sich beispielsweise Vinylacetat, Vinylpropionat, Vinylbutyrat, 
Vinylbenzoat und als Ester von Acrylsaure oder Methacrylsaure diejenigen, die mit 
aliphatischen Alkoholen mit niedrigem Molekulargewicht, also insbesondere Ethanol, 
Propanol, Isopropano!, 1-Butanol, 2-Butanol, 2-Methy-1-Propanol, 2-Methyl-2-Propanol, 1- 
Pentanof, 2-Pentanol, 3-Pentanol, 2,2-DimethyM -Propanol, 3-Methyl-1-butanol; 3-Methy!-2- 
butanol, 2-MethyI-2-butanol, 2-Methyl-1-Butanol, 1-Hexanol, erhaltlich sind, bewahrt. 



Polypropylenglycole (Kurzzeichen PPG) sind Polymere des Propylenglycols, die der 
allgemeinen Forme! IX 



H-(0-CH-CH 2 ) n -OH 



(IX) 



CH 3 



genugen, wobei n Werte zwischen 1 (Propylenglycol) und mehreren tausend annehmen 
kann. Technisch bedeutsam sind hier insbesondere Di-, Tri- und Tetrapropylenglycol, d.h. 
die Vertreter mit n=2, 3 und 4 in Formei VI. 

Insbesondere konnen die auf Polyethylenglycole gepfropften Vinylacetatcopolymeren und 
die auf Polyethylenglycole gepfropften Polymeren von Vinylacetat und Crotonsaure 
eingesetzt werden. 

gepropfte und vernetzte Copolymere aus der Copolymerisation von 

i) mindesten einem Monomeren vom nicht-ionischen Typ, 

ii) mindestens einem Monomeren vom ionischen Typ, 

iii) von Polyethylenglycol und 

iv) einem Vernetzter 

Das verwendete Polyethylenglycol weist ein Molkeulargewicht zwischen 200 und mehrerern 
Millionen, vorzugsweise zwischen 300 und 30.000, auf. 

Die nicht-ionischen Monomeren konnen von sehr unterschiediichem Typ sein und unter 
diesen sind folgende bevorzugt: Vinylacetat, Vinylstearat, Vinyllaurat, Vinylpropionat, 
Allylstearat, Allyllaurat, Diethylmaleat, Aliylacetat, Methylmethacrylat, Cetylvinylether, 
Stearylvinylether und 1-Hexen. 

Die nicht-ionischen Monomeren konnen gleichermafcen von sehr unterschiedlichen Typen 
sein, wobei unter diesen besonders bevorzugt Crotonsaure, Allyloxyessigsaure, 
Vinylessigsaure, Maleinsaure, Acrylsaure und Methacrylsaure in den Pfropfpoiameren 
enthalten sind. 

Als Vernetzer werden vorzugsweise Ethylenglycoldimethacrylat, Diallylphthalat, ortho-, meta- 
und para-Divinylbenzoi, Tetraallyloxyethan und Poiyallylsaccharosen mit 2 bis 5 Allylgruppen 
pro Molekul Saccharin. 
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Die vorstehend beschriebenen gepfropften und vernetzten Copoymere werden vorzugsweise 
gebildet aus: 

i) 5 bis 85 Gew.-% mindesten eine Monomeren vom nicht-ionischen Typ, 

ii) 3 bis 80 Gew.-% mindestens eines Monomeren vom ionischen Typ, 

iii) 2 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 30 Gew.-% Polyethylenglycol und 

iv) 0,1 bis 8 Gew.-% eines Vernetzers, wobei der Prozentsatz des Vernetzers durch 
das Verhaltnis der Gesamtgewichte von i), ii) und iii) ausgebildet ist. 

durch Copolymerisation mindestens eines Monomeren jeder der drei folgenden Gruppen 
erhaltene Copolymere: 

i) Ester ungesattigter Alkohoie und kurzkettiger gesattigter Carbonsauren und/oder 
Ester kurzkettiger gesatigter Alkohoie und ungesattigter Carbonsauren, 

ii) ungesattigte Carbonsauren, 

iii) Ester langkettiger Carbonsauren und ungesattigter Alkohoie und/oder Ester aus den 
Carbonsauren der Gruppe ii) mit gesattigten oder ungesattigten, geradkettigen Oder 
verzweigten C 9 -i8-Alkohols 

Unter kurzkettigen Carbonsauren bzw. Alkohoien sind dabei solche mit 1 bis 8 
Kohlenstoffatomen zu verstehen, wobei die Kohlenstoffketten dieser Verbindungen 
gegebenenfalls durch zweibindige Heterogruppen wie -O-, -NH-, -S_ unterbrochen sein 
konnen. 

Terpoiymere aus Crotonsaure, Vinylacetat und einem Allyl- oder Methallyiester 
Diese Terpoiymere enthalten Monomereinheiten der allgemeinen Formeln (IV) und (VI) 
(siehe oben) sowie Monomereinheiten aus einem oder mehreren Allyl- oder Methallyestern 
der Formel X: 



R 1 



R 2 -C-C(0)-0-CH 2 — C=CH 2 (X) 



CH 3 



worin R 3 fur -H oder -CH 3 , R 2 fur -CH 3 oder -CH(CH 3 ) 2 und R 1 fur -CH 3 oder einen 
gesattigten geradkettigen oder verzweigten C^-Alkylrest steht und die Summe der 
Kohlenstoffatome in den Resten R 1 und R 2 vorzugsweise 7, 6, 5, 4, 3 oder 2 ist. 
Die vorstehend genannten Terpolymeren resultieren vorzugsweise aus der 
Copolymerisation von 7 bis 12 Gew.-% Crotonsaure, 65 bis 86 Gew.-%, vorzugsweise 71 
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bis 83 Gew.-% Vinylacetat und 8 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 10 bis 17 Gew.-% Ally!- Oder 
Methallyletsre der Forimel VII. 
Tetra- und Pentapolymere aus 

i) Crotonsaure oder Allyloxyessigsaure 

ii) Vinylacetat oder Vinylpropionat 

iii) verzweigten Allyl- oder Methailylestern 

iv) Vinylethern, Vinylesterrn oder geradkettigen Allyl- oder Methailylestern 
Crotonsaure-Copolymere mit einem oder mehreren Monomeren aus der Gruppe Ethylen, 
Vinylbenzol, Vinymethylether, Acrylamid und deren wasserloslicher Salze 

Terpolyrnere aus Vinylacetat, Crotonsaure und Vinylestern einer gesattigten aliphatischen in 
□-Steliung verzweigten Monocarbonsaure. 

Weitere, bevorzugt erfindungsgemaft als Folienmaterial einsetzbare Polymere sind kationische 
Polymere. Unter den kationischen Polymeren sind dabei die permanent kationischen Polymere 
bevorzugt. Als permanent kationisch" werden erfindungsgemafi solche Polymere bezeichnet, die 
unabhangig vom pH-Wert eine kationische Gruppe aufweisen. Dies sind in der Regel Polymere, 
die ein quartares Stickstoffatom, beispielsweise in Form einer Ammoniumgruppe, enthalten. 
Bevorzugte kationische Polymere sind beispielsweise 

quaternisierte Cellulose-Derivate, wie sie unter den Bezeichnungen Celquat® und 
Polymer JR® im Handel erhaltlich sind. Die Verbindungen Celquat® H 100, Celquat® L 200 
und Polymer JR®400 sind bevorzugte quatemierte Cellulose-Derivate. 

Polysiloxane mit quaternaren Gruppen, wie beispielsweise die im Handel erhaltlichen 
Produkte Q2-7224 (Hersteller: Dow Corning; ein stabilisiertes Trimethylsilylamodimethicon), 
Dow Corning® 929 Emulsion (enthaltend ein hydroxyl-amino-modifiziertes Silicon, das auch 
als Amodimethicone bezeichnet wird), SM-2059 (Hersteller: General Electric), SLM-55067 
(Hersteller: Wacker) sowie Abii®-Quat 3270 und 3272 (Hersteller: Th. Goldschmidt; di- 
quaternare Polydime- thylsiloxane, Quaternium-80), 

Kationische Guar-Derivate, wie insbesondere die unter den Handelsnamen 
Cosmedia®Guar und Jaguar® vertiebenen Produkte, 

Polymere Dimethyldiallylammoniumsalze und deren Copolymere mit Estern und 
Amiden von Acrylsaure und Methacrylsaure. Die unter den Bezeichnungen Merquat®100 
(Poly(dimethyldiallylammoniumchlorid)) und Merquat®550 (Dimethyl- 
diallylammoniumchlorid-Acrylamid-Copolymer) im Handel erhaltlichen Produkte sind 
Beispieie fur solche kationischen Polymere. 

Copolymere des Vinylpyrrolidons mit quaternierten Derivaten des Dialkylaminoacry- 
lats und -methacrylats, wie beispielsweise mit Diethylsulfat quatemierte Vinylpyrrolidon- 
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Dimethyiaminomethacryiat-Copolymere. Solche Verbindungen sind unter den Be- 
zeichnungen Gafquat®734 und Gafquat®755 im Handel erhaitlich. 

Vinylpyrrolidon-Methoimidazoliniumchlorid--Copolymere, wie sie unter der Bezeich- 
nung Luviquat® angeboten werden. 

quaternierter Polyvinylalkohol 
sowie die unter den Bezeichnungen 

Polyquaternium 2, 

Polyquaternium 17, 

Polyquaternium 18 und 

Polyquaternium 27 

bekannten Polymeren mit quartaren Stickstoffatomen in der Polymerhauptkette. Die genannten 
Polymere sind dabei nach der sogenannten INCI-Nomenklatur bezeichnet, wobei sich detaillierte 
Angaben im CTFA International Cosmetic Ingredient Dictionary and Handbook, 5 th Edition, The 
Cosmetic, Toiletry and Fragrance Association, Washington, 1997, finden, auf die hier 
ausdrucklich Bezug genommen wird. 

Erfindungsgemafc bevorzugte kationische Polymere sind quaternisierte Cellulose-Derivate sowie 
polymere Dimethyldiallylammoniumsalze und deren Copolymere. Kationische Cellulose-Derivate, 
insbesondere das Handelsprodukt Polymer®JR 400, sind ganz besonders bevorzugte kationische 
Polymere. 

Zusammen mit dem Formkorper, der mindestens eine Kavitat aufweist, bildet die mit dem 
Formkorper haftfest verbundene Folie die erfindungsgemafc hergestellten Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper. Im Falle von verschlossenen Muldenformkorpern erinnert der Aufbau 
der erfindungsgemaft hergestellten Formkorper an eine „Trommel", bei der eine Kavitat durch 
eine Folie verschlossen ist. 

Bei der Einarbeitung flussiger, gelformiger oder pastoser Aktivsubstanzen oder 
Aktivsubstanzgemische mute die Zusammensetzung des Formkorpers und der Folie auf die 
Fullung abgestimmt werden, urn eine vorzeitige Zerstorung der Folie oder einen Verlust an 
Aktivsubstanz durch den Formkorper hindurch zu vermeiden. Dies ist bei der Einarbeitung fester 
Substanzen in die Kavitat nur in untergeordnetem Ma&e (chemische Unvertraglichkeiten) 
erforderlich, so daR bevorzugt hergestellte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper weitere 
Aktivsubstanz in Partikeiform, vorzugsweise in pulverformiger, granularer, extrudierter, 
pelietierter, geprillter, geschuppter oder tablettierter Form, enthalten. 

Die durch die Folie verschlossene Kavitat kann dabei voilstandig mit weiterer Aktivsubstanz gefCillt 
sein. Es ist aber ebenfalls mogiich, die Kavitat vor dem VerschlieGen nur teilweise zu fullen, urn 
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auf diese Weise eine Bewegung der eingefullten Partikel oder Flussigkeiten innerhalb der Kavitat 
zu ermdglichen. Besonders bei der Befullung mit regelmafcig geformten grd&eren Partikeln lassen 
sich reizvolle optische Effekte verwirklichen. Hierbei sind Herstellverfahren fur Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen das Volumenverhaltnis von dem durch die Folie 
und den Formkorper umschlossenen Raum zu der in diesem Raum enthaltenen Aktivsubstanz 
1:1 bis 100:1, vorzugsweise 1,1:1 bis 50:1, besonders bevorzugt 1,2:1 bis 25:1 und insbesondere 
1,3:1 bis 10:1 betragt. In dieser Terminologie bedeutet ein Volumenverhaltnis von 1:1, da(J die 
Kavitat vollstandig ausgefullt ist. 

In Abhangigkeit von der Grofie der Kavitat, der Dichte des Formkorpers, der Dichte der 
Aktivsubstanz in der Kavitat und des Fullgrades der Kavitat kann der Anteil der weiteren 
Aktivsubstanz in der Kavitat unterschiedliche Anteile am Gesamtformkorper ausmachen. Hierbei 
ist die Herstellung von Wasch- und Reinigungsmittelformkdrpern bevorzugt, bei denen das 
Gewichtsverhaltnis von Formkorper zu der in dem durch die Folie und den Formkorper 
umschlossenen Raum enthaltenen Aktivsubstanz 1:1 bis 100:1, vorzugsweise 2:1 bis 80:1, 
besonders bevorzugt 3:1 bis 50:1 und insbesondere 4:1 bis 30:1 betragt. Bei dem vorstehend 
definierten Gewichtsverhaltnis handelt es sich um das Verhaltnis der Masse des unbefullten 
Formkorpers („Basisformkdrpers") zur Masse der Fullung. Die Masse der Folie wird bei dieser 
Berechnung nicht mit berucksichtigt. 

Durch geeignete Konfektionierung von Formkorper und Folienmaterial kann der Zeitpunkt, zu dem 
die in der Kavitat enthaltene Substanz freigesetzt wird, vorbestimmt werden. Beispielsweise kann 
die Folie quasi schlagartig loslich sein, so daft die in der Kavitat enthaltene Aktivsubstanz gleich 
zu Beginn des Wasch- oder Reinigungsgangs in die Wasch- bzw. Reinigungsflotte dosiert wird. 
Alternativ hierzu kann die Folie so schlecht loslich sein, dafl erst der Formkorper aufgeldst wird 
und die in der Kavitat enthaltene Aktivsubstanz hierdurch freigesetzt wird. 

Abhangig von diesem Freisetzungsmechanismus lassen sich beispielsweise Formkorper 
realisieren, bei denen die in der Kavitat enthaltene Aktivsubstanz in der Reinigungsflotte gelost 
vorliegt, bevor die Bestandteile des Formkorpers gelost sind, Oder nachdem dies geschehen ist. 
So ist einerseits die Herstellung von Wasch- und Reinigungsmittelformkdrpern bevorzugt, die 
dadurch gekennzeichnet sind, daft sich die in dem durch die Folie und den Formkorper 
umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz schneiier lost als der Basisformkdrper. 

Aber auch Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, bei denen sich die in dem durch die Folie und 
den Formkorper umschlossenen Raum enthaltene Aktivsubstanz iangsamer lost als der 
Basisformkdrper, sind bevorzugte Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung. 
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Urn die Beschleunigung der befullten Formkorper so zu gestalten, daft ein Austreten von Fullung 
auf die Formkorperoberseite verhindert wird t empfiehlt es sich, entsprechende konstruktive 
Maftnahmen zu ergreifen. Da Fullstationen und Folieneinschlagautomat zumeist staionar sind, 
muft die Vorrichtung, die die Formkorper bewegt, geeignet ausgestaltet werden. Hier sind 
erfindungsgemafte Verfahren bevorzugt, bei denen die die in Schritt a) hergestellten 
Basisformkorper auf einem Transportband den Full- bzw. Folieneinschlagstationen zugefuhrt 
werden, wobei das Transportband eine Vorschubgeschwindigkeit von 0,01 bis 1 m/s, 
vorzugsweise von 0,02 bis 0,5 m/s, besonders bevorzugt von 0,03 bis 0,3 m/s und insbesondere 
von 0,05 bis 0,2 m/s aufweist 

Die BefQIIung der Formkorper mit Aktivsubstanz(en), d.h. mit Flussigkeit(en) und/oder 
partikeiformigen Zubereitungen, erfolgt vorzugsweise in der Art, dad mehrere Basisformkorper 
gleichzeitig befullt werden. Hier sind erfindungsgemafte Verfahren bevorzugt, bei denen die 
Befullung der Basisformkorper mittels einer Fullanlage erfolgt, welche mit 5 bis 30 Takten pro 
Minute, vorzugsweise mit 10 bis 25 Takten pro Minute und insbesondere mit 15 bis 20 Takten pro 
Minute arbeitet. 

Wie bereits vorstehend beschrieben, ist je nach Art der Fullung ein mehr Oder minder strammer 
Sitz der Folie urn den befullten Formkorper erforderlich. Bei kritischen (insbesondere fliissigen 
Oder feinteiligen) Fullungen kann ein Austreten der Fullung noch sicherer verhindert werden, 
wenn die Folie zusatzlich zuum Einschlagen urn den Formkorper an der Oberseite des 
Basisformkdrpers befestigt, vorzugsweise angekiebt wird. Der Klebstoffauftrag kann 
beispielsweise durch Auftragswalzen erfolgen, welche auf einer Seite kontinuierlich mit Klebstoff 
versehen werden. Die Formkorperoberseite bzw. die Folienunterseite wird dann an der sich 
drehenden Auftragswalze vorbeigefuhrt und so mit Klebstoff versehen. Eine Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung sieht daher vor, daft die Oberseite der befullten Basisformkorper mittels 
Auftragswalzen mit Klebstoff versehen wird. 

Bei tablettierten Basisformkorpem ist die Tablettenoberflache je nach Zusammensetzung und 
Herstellung der Basisformkorper mehr oder minder rauh, so daft der Klebstoffauftrag auf die 
Formkorperoberseite technisch schwierig sein kann. Zudem kdnnen Pulverreste auf der 
Tablettenoberflache die Klebstoffwalze verschmutzen und den Anlagenlauf sowie die Haftung der 
Folie auf dem Formkorper beeintrachtigen. Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Erfindung sieht daher vor, die Klebstoffe beruhrungsfrei auf die Formkorperoberseite 
aufzubringen. Alternativ zum Einsatz von Auftragswalzen kann daher auch eine Gieftanlage 
eingesetzt werden, welche eine Klebstoffnaht urn die befullte Kavitat gieftt bzw. spritzt. Da ein 
direkter Kontakt der Maschine zur Basisformkorperoberflache hier nicht notig ist, ist diese 
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Verfahrensvariante eine weitere Moglichkeit, die oben geschilderten Probleme bei rauhen oder 
„staubigen" Basisformkorpern zu umgehen. 

Erfindungsgemaft ebenfalls bevorzugte Verfahren sind daher dadurch gekennzeichnet, daft die 
Oberseite der befullten Basisformkorper mittels einer Gieftanlage, die computergesteuert eine 
beliebige Linienform auf die Oberflache gieften kann, mit Klebstoff versehen wird. 

Als Klebstoffe lassen sich Stoffe einsetzen die den Formkorperflachen, auf die sie aufgetragen 
werden, eine ausreichende Haftfahigkeit verleihen, damit die im nachfolgenden Verfahrensschritt 
aufgebrachten Folien dauerhaft an der Flache haften. Prinzipiell bieten sich hier die in der 
einschlagigen Klebstoffliteratur und insbesondere in den Monographien hierzu erwahnten 
Substanzen an, wobei im Rahmen der vorliegenden Erfindung dem Aufbringen von Schmelzen, 
welche bei erhohter Temperatur haftvermittelnd wirken, nach Abkuhlung aber nicht mehr klebrig, 
sondern fest sind, eine besondere Bedeutung zukommt. 

Besonders bevorzugte Klebstoffe sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Losungen von 
Polyvinylakoholen (siehe oben) sowie Dispersionen von Polyacrylaten. Die pro Formkorper 
aufgetragene Klebstoffmenge kann in Abhangigkeit von der Grofte des Formkorpers, seiner 
Zusammensetzung und seiner Oberflachenrauhigkeit variieren und betragt in bevorzugten 
erfindungsgemaften Verfahren 0,05 bis 0,3 Gramm pro Tablette. 

Ein strammer Sitz der Folie kann aiternativ oder zusatzlich dadurch erreicht werden, daft die Folie 
nach dem Umlegen des Folienschlauches bzw. -umschlages auf die Tablette aufgeschrumpft 
wird, was beispielsweise mittels Heiftluftt oder Infrarotbestrahlung erreicht werden kann. 
Erfindungsgemaft bevorzugte Verfahren sind daher dadurch gekennzeichnet, daft daft als 
Folie(n) fur den Schlauch bzw. Umschiag vorgereckte Folien eingesetzt werden, die nach dem 
Umlegen urn den befullten Basisformkorper auf ihn aufgeschrumpft werden. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindungsmeldung sind Wasch- oder 
Reinigungsmittelformkorper aus verdichtetem, teilchenformigen Wasch- und Reinigungsmittel, 
umfassend mindestens eine Kavitat, deren Offnung(en) mit einer Folie verschlossen ist/sind, 
wobei die Folie den Formkorper schlauch- bzw. umschlagartig umgibt. 

Bezuglich Inhaltsstoffen der Basisformkorper, der KavitatsfGllung sowie bezuglich der Verteilung 
der Inhaltsstoffe sowie physikalischen Parametern der Inhaltsstoffe oder der Folie kann auf die 
vorstehenden Ausfuhrungen verwiesen werden. 



WO 2004/046297 



-71 - 



PCT/EP2003/012621 



Auch zur Form der erfindungsgemaften Formkorper kann auf die obigen Ausfuhrungen verwiesen 
werden. Besonders bevorzugte erfindungsgemafte Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper 
weisen er eine orthorhombische Grundform auf, wobei die Folie den Formkorper nur an vier der 
sechs Seiten bedeckt. 

„Orthorhombische Grundform" bedeutet dabei, daft der Formkorper bei Aufsicht von jeder Seite 
eine annahernd rechteckige Flache zeigt. Insbesondere angefasste oder abgerundete Kanten, die 
streng genommen dazu fuhren, daft der Formkorper kein Orthorhombus ist, fuhren im Rahmen 
der vorliegenden Erfindung nicht aus einer orthorhombischen Grundform heraus. Der Begriff 
schlieftt weiterhin hdhere Symmetrien ein. So sind auch tetragonale Grundformen (das Rechteck 
der Seitenansicht wird bei zwei Ansichten zum Quadrat sowie kubische Grundformen (alle sechs 
Seiten sind in der Seitenansicht quadratisch) in den Begriff eingeschlossen. 

Beispielhafte erfindungsgemafte Formkorper werden in den beiliegenden Abbildungen gezeigt. 
Dabei zeigen: 

Figur 1a eine Aufsicht auf einen erfindungsgemaften tablettierten Formkorper in orthorhombischer 
Grundform mit einer kreisrunden Mulde. 

Figur 1b eine perspektivische Ansicht des Formkorpers aus Figur 1a. Gut zu erkennen ist, daft die 
Tablette zweischichtig ist, und daft der Folienumschlag die Stirnseiten der Tablette nicht bedeckt, 
so daft nur vier der sechs Formkorperseiten von Folie bedeckt sind. 

Figur 1c eine Seitenansicht auf die Stirnseite des erfindungsgemaften Formkorpers aus Figur 1a. 

Figur 1d eine Seitenansicht auf die Langsseite des erfindungsgemaften Formkorpers aus Figur 
1a. Zur Obersicht ist die nicht sichtbare Mulde anskizziert. Gut zu erkennen ist, daft die Tablette 
zweischichtig ist, und daft der Folienumschlag die Stirnseiten der Tablette nicht bedeckt, so daft 
nur vier der sechs Formkorperseiten von Folie bedeckt sind. 

Figur 1e einen Senkrechtschnitt mittig durch den erfindungsgemaften Formkorper aus Figur 1a 
parallel zur Stirnseite. 

Figur 2a eine Aufsicht auf einen erfindungsgemaften tablettierten Formkorper in orthorhombischer 
Grundform mit einer rechteckigen Mulde. 
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Figur 2b eine perspektivische Ansicht des Formkorpers aus Figur 2a. Gut zu erkennen ist, daft die 
Tablette zweischichtig ist, und daft der Folienumschlag die Stirnseiten der Tablette nicht bedeckt, 
so daft nur vier der sechs Formkorperseiten von Folie bedeckt sind. 

Figur 2c eine Seitenansicht auf die Stirnseite des erfindungsgemaften Formkorpers aus Figur 2a. 

Figur 2d eine Seitenansicht auf die Langsseite des erfindungsgemaften Formkorpers aus Figur 
2a. Zur Obersicht ist die nicht sichtbare Mulde anskizziert Gut zu erkennen ist, daft die Tablette 
zweischichtig ist, und daft der Folienumschlag die Stirnseiten der Tablette nicht bedeckt, so daft 
nur vier der sechs Formkorperseiten von Folie bedeckt sind. 

Figur 2e einen Senkrechtschnitt mittig durch den erfindungsgemaften Formkorper aus Figur 2a 
parallel zur Stirnseite. 
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Patentanspruche: 

1 . Verfahren zur Herstellung von Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern durch 

d) Herstellung einer offenen Hohlform („Basisformkorper"), welche mindestens eine Kavitat 
aufweist; 

e) Einfullen einer oder mehrerer Aktivsubstanzen in fiussiger, gelformiger, pastoser oder 
fester Form in die besagte(n) Kavitat(en), 

f) Verschlieften der Offnungen der (befullten) Kavitaten mit einer Folie, 
dadurch gekennzeichnet, dafc 

ein Folienschlauch oder -umschlag hergestellt wird, welcher urn die befullte Tablette gelegt 
wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dad. die Herstellung der offenen 
Hohlform in Schritt a) das Verpressen eines teilchenformigen Vorgemischs zu einem 
verpreftten Teil (Basisformkorper), der mindestens eine Kavitat aufweist, umfaftt 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft daft die Herstellung der offenen 
Hohlform in Schritt a) durch Tiefziehen und/oder Gieften und/oder Spritzgieften und/oder 
Blasformen eines wasserloslichen oder -dispergierbaren Polymers oder Polymergemisches 
erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft die Lange des 
Folienschlauches oder -umschlages maximal der Lange der einzuschlagenden Tablette 
entspricht. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft die Folie, aus der 
der Schlauch bzw. der Umschlag gebildet wird, aus einem wasserloslichen Polymer oder 
Polymerblend besteht. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft der Abstand 
zwischen dem befullten Basisformkorper und dem Folienschlauch oder -umschlag uber die 
gesamte Auflageflache der Folie 0,1 bis 500 //m, vorzugsweise 0,5 bis 200 //m, besonders 
bevorzugt 1 bis 150//m und insbesondere 2 bis 100//m, betragt 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, die Oberseite der befullten 
Basisformkorper vor dem Umlegen des Schlauches bzw. Umschlags mittels Auftragswalzen 
mit Klebstoff versehen wird. 
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8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daft die Oberseite der 
befOllten Basisformkorper vor dem Umlegen des Schlauches bzw. Umschlags mittels einer 
Gieftaniage, die computergesteuert eine beliebige Linienform auf die Oberflache gieften 
kann, mit Klebstoff versehen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daft daft als Foiie(n) 
fur den Schlauch bzw. Umschlag vorgereckte Folien eingesetzt werden, die nach dem 
Umlegen urn den befOllten Basisformkorper auf ihn aufgeschrumpft werden. 

10. Wasch- oder Reinigungsmittelformkdrper aus verdlchtetem, teilchenfdrmigen Wasch- und 
Reinigungsmittel, umfassend mindestens eine Kavitat, deren Offnung(en) mit einer Folie 
verschlossen ist/sind, dadurch gekennzeichnet, daft die Folie den Formkorper schlauch- bzw. 
umschiagartig umgibt. 

11. Wasch- oder Reinigungsmittelformkdrper nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft er 
eine orthorhombische Grundform aufweist und die Folie den Formkorper nur an vier der 
sechs Seiten bedeckt. 
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